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(57) Abstract 

mirr^w 1 ^ ^? rate ? bo ? dcd fiber fabric with a weight of 8-17g/m*. The inventive fabric consists of continuous intertwined 

devoid of any conglutinations or fusions, especially in the region of the perforations. nlaments are 



(57) Zusammenfassung 



w-w ? es ^[ ieben wird . ein Pcrforierter Vliesstoff mit einem Flichengewicht von 8 bis 17 g/m* aus miteinandcr verechluneenen endl^n 

iSSSTTt^ einem Titcr T Bcrcich von 0,05 bh °* dtex - die aus mind « tens ™* 

£ • te f J 1 ^' Hydrophobic und einem Faseiquerschnitt in KuchenstOckfo™ SebauS wote 
die F.lamente, msbesondere im Bererch der Perforationen, frei von Vertclebungen oder Verschmelzungen sind. 
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5 Perforierter Vliesstoff und Verfahren zu dessen Herstellung 

Korperflussigkeiten absorbierende Hygieneprodukte, wie Kinderwindeln, Er- 
wachsenenwindeln oder Damenbinden sind grundsatzlich aus einem absor- 
bierenden Kern, einer abdichtenden Ruckseite aus einer Folie oder einem 

10 Vlies/Folien-Laminat und einem kdrperseitigen, durchlassigen Flachengebil- 
de aus einem dunnen, abriebbestandigen, weichen Vliesstoff oder einer va- 
kuumperforierten Folie mit trichterfdrmigen, d.h. dreidimensionalen Offnun- 
gen aufgebaut. Die vakuumperforierte Folie umschlieBt den absorbierenden 
Kern, wobei die groBte PerforationsSffnung nach auBen gerichtet, d.h. dem 

15 Korper zugewandt ist. Oas Folienmaterial ist aus hydrophobem Thermo- 
plast-Polymer, wie PolySthylen, Polypropylen oder einem Copolymer aus 
Polymervinylacetat und Athylen (EVA) aufgebaut. Dadurch wird erreicht, daB 
die Folienoberflache von der Korperflussigkeit einerseits nicht benetzt wird, 
die KGrperflussigkeit nur in Richtung Absorberkem geleitet wird und durch 

20 die sich nach innen verjungenden Perforationen ein Ruckschlag derselben 
z.B. bei Belastung, Bewegung, oder Druck verhindert wird. BekanntermaBen 
enthalt der Absorberkem gewohnlich neben uberwiegend Zellstoff auch Su- 
perabsorber-Partikel (SAP). Superabsorber-Polymere zeichnen sich dadurch 
aus, da(i sie waBrige Flussigkeiten in grolien Mengen aufnehmen konnen 

25 und dabei unter deutlicher Volumenzunahme einen Gelkorper mit mehr oder 
weniger geringen Gelfestigkeit bilden. Die Gegenwart von SAP hat den 
Vorteil, daB Gewicht eingespart und dadurch die Dicke des Absorberkerns 
verringert werden kann und daB die Flussigkeit bei Druckbelastung nicht 
wieder abgegeben werden kann und dadurch Leckegen weitgehend verhin- 

30 dert werden konnen. SAP hat aber auch den Nachteil, daB es zum bekann- 
ten Gelblocking fiihrt und zwar.um so ausgepragter, je hoher sein Anteil ist. 
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Unter Gelblocking versteht man den Effekt, daft Flussigkeit nicht mehr weiter 
Oder nur deutlich verlangsamt weitertransportiert werden kann. Durch geeig- 
nete Konstruktionen der absorbierenden Hygieneprodukte konnte auch die- 
ses Problem gelost werden. Es werden in diesem Fall Volumenvliesstoffe 
5 Oder andere bei Flussigkeitskontakt nicht blockierende, sehr offene Struktu- 
ren zwischen Absorberkern und Abdeckschicht positioniert. Diese Zwischen- 
schicht nimmt Flussigkeit sofort auf, d.h. entfernt sie spontan von der Winde- 
loberflache und verteilt sie gleichmaftig. Das Fluidmanagement wird durch 
solche Maftnahmen verbessert. Unter Fluidmanagement verstehen wir hier 
10 das Zusammenspiel vieler, oben teilweise schon genannter Einfluftgrdften 
mit dem Ziel, ein moglichst hohes Wohlempfinden beim Tragen des Hygie- 
neartikels am Korper zu erzeugen. 

Als Flachengebilde fur die korperseitige Umhullung des absorbierenden 
Materials werden bekanntermaften auch nicht perforierte Spinnvliesstoffe 
1 5 und Stapelfaservliesstoffe auf Basis von Polyolefinen eingesetzt. 

Das Fluidmanagement fur Urin bei Kinder- und Erwachsenen-Windeln und 
fur Menstrualflussigkeiten der Damenhygiene gilt als weit fortgeschritten bis 
ausgereift. Eine Windel der Zukunft sollte jedoch nicht nur fahig sein, Urin in 
optimaler Weise zu managen, sondern auch dunnflussige Abgange aus dem 

20 Darm. Nicht perforierte Abdeckvliesstoffe erwiesen sich fur diesen Zweck als 
ungeeignet. Die betreffende Kdrperflussigkeit ist ein mehrphasiges System 
mit Festpartikeln in unterschiedlicher Form und Konsistenz mit der Tendenz 
zur Phasentrennung, insbesondere an aktiven Oberflachen oder Oberfla- 
chen mit Filtrations- und Abscheidewirkung. Fur diese Flussigkeiten wird 

25 nachstehend Ausdruck Darmflussigkeiten verwendet. Es hat sich gezeigt, 
daB nicht perforierte Vliesstoffe ungeeignet sind, Darmflussigkeiten voil- 
standig durchzulassen und an den Absorberkern weiterzugeben. Vielmehr 
besteht die Tendenz, daft feste und / oder hochviskose Anteile der Darm- 
flussigkeit sich auf der WindeloberflSche durch Separation ablagern und 

30 ggfs. wie eine Sperrschicht fur nachkommende Kdrperflussigkeit mit dunn- 
flussigerer Konsistenz wirken. Sowohl die Separation der grdberen Bestand- 
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teile an sich als auch die damit verbundene Blockade fur weiteren 
Fuidtransport sind gravierende Nachteile konventioneller Windeln. Es sind 
daher zahlreiche Lfisungsvorschlage zum besseren Darmflussigkeitsmana- 
gement gemacht worden, die alle darauf beruhen, daft perforierte Topsheets 
(Abdeckvliesstoffe) eingesetzt werden mussen. Die Perforationen sollten 
dabei klar ausgebildet sein. Querverstrebungen einzelner Fasern Oder Fa- 
serscharen bzw. irgendwelche Faserbrucken erwiesen sich als nicht gunstig. 
Ober die perforierten Topsheets hinaus sollten die Windelkonstruktion und 
die Gestaltung des zwischen dem Abdeckvliesstoff und dem Absorber-Kern 
gelegenen offenstrukturierten Vliesstoffes der besonderen Konsistenz und 
der damit verbundenen Eigenheiten der Darmflussigkeit angepalit werden. 

Sowohl zahlreiche Perforationsmethoden als auch Vliesstoffe und Vlies- 
stoffkomposite sind bekannt. In EP-A-0 215 684 wird die Erzeugung von 
Perforationen in Vliesstoffen mit Hilfe der Wasserstrahltechnik beschrieben. 
Als Ablagemedium fur die Fasern und Wasserstrahlbehandlung werden 
nicht die bekannten Siebe verwendet, sondem dieselben ersetzt durch Ent- 
wasserungszylinder, in die Erhebungen eingelassen sind. Diese sind fur ei- 
ne klare Perforationen verantwortlich. In der US 5,628,097 werden eine an- 
dere Perforationsmethode und perforierte Produkte beschrieben, bei der der 
Vliesstoff mit Hilfe von Ultraschall Oder thermisch in LSngsrichtung geschlitzt 
und durch Passagen eines aus zwei ineinandergreifenden Riffelwalzen be- 
stehenden Walzenpaares in Querrichtung gestreckt wird. Die Schmelzstel- 
len-Schlitze werden dadurch getrennt und zu Perforationen geoffnet Be- 
schrieben sind Vliesstoffe aus Stapelfasern und Endlosfilamenten, Melt- 
blown-Vliesstoffe und Verbundstoffe aus Stapelfasern und Endlosfilamenten 
mit Meltblown, die beispielsweise als SM (fur Komposit Spun- 
bond/Melt-blown) Oder SMS (fur Komposit Spunbond/Meltblown/Meltblown) 
bezeichnet werden. 

Von einem perforierten Vliesstoff im Hygienebereich wird nicht nur Darm- 
flussigkeitsmanagement sondern auch ein moglichst hoher Weiligrad bzw. 
eine hoh Deckkraft und eine sehr hohe Weichheit zumindest auf der kor- 
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perzug wandten Seite verlangt. Es ist bekannt, daft beide Eigenschaften 
von der Geschmeidigk it und Wetchheit der eingesetzten Fasern selbst ab- 
hang n. Diese sind um so hoher, je niedriger der Fasertiter ist, so dad es 
sich anbietet, Fein-, Feinst- oder gar Ultrafeinstfasern zu verwenden. Ultra- 
s feine Fasern werden auch ais Mikrofasern bezeichnet. Diese konnen auf 
Gewebe oder Vliesstoffen basieren. Auch Meltblown-Vliesstoffe bestehen 
aus Mikrofasern im GrSlienbereich von ca. 1 -10 microns. 

Es ist eine Kinderwindel vom Hersteller Unicharm bekannt, die mit einem 
perforierten Vliesstoff abgedeckt ist, der nach der bereits oben kurz be- 

10 schriebenen speziellen Wasserstrahlperforationsmethode hergestellt wurde 
und aus einem Komposit PP/PE-Spunbond und einer PP-Meltblown-Schicht 
besteht. Mit dieser Verbundstoff-Konstruktion werden zwar ein Beitrag zum 
besseren Management der Darmflussigkeit, eine gute Weichheit an der 
Meltblownseite (= Korperseite) und eine hone Deckkraft geleistet. Diese 

is Verbundkonstruktion und deren Herstellungsmethode weisen jedoch auch 
gravierende Nachteile auf. Die Meltblown-Schicht leistet keinen oder nur ei- 
nen voilig unbedeutenden Beitrag zur Gesamtfestigkeit bzw. Gesamtintegri- 
tat des Verbundes. Die Gewichte liegen deutlich uber den heute ublichen. 
Eine Gewichtsreduktion auf unter ca. 30 g/m2 erscheint aufgrund der hohen 

20 Festigkeitsanforderungen in der Maschinenrichtung zur Windelfertigung als 
nicht moglich. Der hohe Materiaieinsatz ist kostenintensiv. Die Melt- 
blown-Schicht fur sich allein betrachtet ist nicht abriebbestandig und mufi 
zusatzlich zur Wasserstrahlbehandlung noch thermisch mit dem Spun- 
bond-Tragervliesstoff verankert werden, um Deleminierungstendenzen zu 

25 verhindern. Dies wiederum verlangt Bikomponenten-Fasern (conjugated fi- 
bers) mit einer zentrischen oder exzentrischen Mantelkomponente aus nied- 
riger schmelzendem Polymer als dem der Meltblown-Schicht. Dennoch er- 
reicht dieser perforierte SM-Verbund an der weichen M-Seite bei weitem 
nicht die Abriebbestandigkeit eines PPSpunbonds oder PP-pragege- 

30 bundenen Stapelfaservliesstoffes, wie sie heute in Windeln und Damenbin- 
den eingesetzt werden. Bei anderen Anwendungen, wie abdichtenden Win- 
delhosenmanschetten Oder OP-Vliesstoffen, bei denen Abriebbestandigkeit 
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bzw. Lintfreiheit gefordert wird, kann nur SMS eingesetzt werden. Mit einer 
solchen Abdeckung der Meltblown-Schicht zur Korperseite wurden die Vor- 
teile der Meltblown-Schicht nicht mehr zum Tragen kommen. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, einen perforierten Vliesstoff zu schaffen, der 
5 beim Darmflussigkeitsmanagement bisherigen Vliesstoffen uberlegen ist, 
den Anforderungen an hohe Opazitat und hohere Weichheit und Zartheit an 
der korperseitigen Oberflache nachkommt, einen zwei- Oder mehrschichti- 
gen Aufbau unnotig macht und mit einem Fasermaterial-Gewicht auskommt, 
das deutlich unter dem von derzeit in Windeln und Damenbinden eingesetz- 
10 ten perforierten Vliesstoffen liegt. AuGerdem ist es Aufgabe der Erfindung, 
das Darmflussigkeitsmanagement ohne Beeintrachtigung des 
Urin-Managements zu verbessern. Weiterhin ist es Aufgabe der Erfindung, 
den Fluid-Durchgang durch den perforierten Vliesstoff ohne den Einsatz von 
Detergentien zu erreichen bzw. deren Einsatzmenge auf einen Bruchtteil der 
15 in nicht perforierten HGIIvliesstoffen ublichen Mengen herabzusetzen. 

Die Aufgaben werden erfindungsgemaR gelost durch einen perforierten 
Vliesstoff mit einem Flachengewicht von 7 bis 25 g/m2 aus miteinander ver- 
schlungenen endlosen Mikrofaserfilementen, mit einem Titer im Bereich von 
0,05 bis 0,40 dtex, die aus mindestens zwei unterschiedlichen Filamenten 
20 aus thermoplastischen Polymeren mit unterschiedlicher HydrophobizitSt und 
einem Filamentquerschnitt in Kuchenstuckform aufgebaut sind, die aus die 
Filamente enthaltenden Fasern freigesetzt worden sind, wobei die Perfora- 
tionen klar ausgebildet und frei von vereinzelten Faserfilamenten sind. 

Die erfindungsgemaBen Vliesstoffe zeigen trotz extrem niedrigem Gewicht 
25 sehr hohe Festigkeiten und aufgrund der niedrigen Fasermasse sehr Ware 
Lochstrukturen. Dadurch ist es moglich, den schnellen Durchgang von Kor- 
perflussigkeiten, insbesondere Darmflussigkeiten, ohne oder nur mit gerin- 
gem Zusatz von oberflachenaktiven Stoffen mit niedriger Oberflachenspan- 
nung (Netzmittel) zu gewahrleisten und fur Windeln und Damenbinden eine 
30 trockene Topsheet-Oberflache zu erzeugen. 
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Die unterschiedlichen Filamente weisen jeweils einen Titer im vorstehend 
angegebenen Bereich auf. Die Perforationen sind vorzugsweise regelmSftig 
angeordnet und weisen eine Einzellochflache von 0,01 bis 0,60 cm2 auf. 

Der erfindungsgemaGe perforierte Vliesstoff weist vorzugsweise einen Strike 
5 Through-Wert nach einer Minute von weniger als 3 sec. auf. Die Hdchstzug- 
kraft in Langsrichtung betrigt vorzugsweise mindestens 30 N/5 cm. Der Re- 
wet-Wert betragt vorzugsweise weniger als 0,5 g. 

Zum Aufbau des Vliesstoffes konnen beispielsweise zwei unterschiedliche 
Filamente aus thermoplastischem Polymeren in einem Gewichtsverhaltnis im 
1 o Bereich von 20: 80 bis 80:20 eingesetzt werden. Nachstehend wird der Auf- 
bau des Faservlieses anhand zweier Filamente F1 und F2 erlautert. 

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur Herstellung derartiger perforier- 
ter Vliesstoffe durch Ablegen von splittbaren pie- Oder hollow 
pie-Endlosfasern, deren Querschnitt mindestens zwei unterschiedliche 
15 thermoplastische Polymere mit unterschiedlicher Hydrophobizitat in einer 
abwechselnden Kuchenstuckanordnung aufweist, zu einem Vliesstoff, 
nachfolgendes Splitten und Verschlingen der Faser zu verschlungenen 
Endlosfilamenten mit Hilfe von Hochdruck-Wasserstrahlen, und nachfolgen- 
des Perforieren des gebildeten Vliesstoffes mit Hochdruck-Wasserstrahlen. 

20 Dabei erfolgt das Perforieren vorzugsweise auf EntwSsserungs- und Loch- 
bildungstrommeln, die Erhebungen auf der Oberflache aufweisen. 

Nachstehend werden zunachst die zur Herstellung des erfindungsgemaften 
Vliesstoffes eingesetzten Polymere und danach das Herstellungsverfahren 
naher erlautert. 

25 Von den beiden Faserpolymeren F1 und F2 ist mindestens eines der beiden 
hydrophob und stammt vorzugsweise aus der Reihe der Polyolefine, wie 
Polyathylen, Polypropylen oder Copolymere davon, bei denen eines der bei- 
den im Uberschuft vorhanden ist. Das andere kann sowohl hydrophob als 
auch hydrophil sein, ist jedoch vorzugsweise nicht hydrophil, sondern weni- 

30 ger hydrophob als Polypropylen. Das starker hydrophobe Faserpolymer sei 
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hier mit F1 und das schwacher hydrophobe Faserpolymer mit F2 bezeichnet. 
F1 wird vorzugsweise aus Polyptopylen Oder PolySthylen Oder verschnitten 
der beiden bestehen. F2 kann beispielsweise eine Faser aus der Reihe der 
Polyester, wie Polyathylenterephthalat, Polybutylenterephthalat, Polypropy- 
5 lenterephthalat Oder ein Copolyester davon und PE sein. Sowohl F1 als 
auch F2 unterliegt, was die Polymerauswahl angeht ansonsten keiner Be- 
schr§nkung, auBer der, daft sie mit den bekannten Spinnvliesverfahren zu 
konjugierten Fasern versponnen werden konnen. 

Von F1 und F2 konnen beide oder eines der beiden aus thermoplatischen 

1 o Elastomeren bestehen. Beispiele fur elastische Polyolefine fur Spinnvlies- 
stoffe finden sich in EP-A-0 625 221 und fur metallocen-katalysiertes LLDPE 
in EP-A-0 713 546, in der auch Vertreter fur die schwacher hydrophoben 
Elastomere, wie Polyurethane, Athylen-poly-Butylen-Copolymere, Poly 
(Athylen-Butylen) Polystyrol Copolymere (Kraton), Poly-Adipat-Ester und 

15 Polystherester-Elastomer (Hytrel) beschrieben sind. Von diesen Elastome- 
ren ist bekannt, dali Spinnvliesstoffe im Meltblown- oder 
SMS-Kombinationen ersponnen werden konnen. Der Einsatz solcher Ela- 
stomere in F1 und/oder F2 erhoht die Weichheit und Geschmeidigkeit des 
perforierten Mikrofaservliesstoffes. Es hat sich aufXerdem gezeigt, dali nur 

20 perforierte Vliesstoffe, die aus miteinander verschlungenen Mikrofaserend- 
losfilamenten bestehen, die hervorragenden Eigenschaften hinsichtlich 
Fluid-Management zeigen. Perforierte Vliesstoffe aus in gleicher Weise mit- 
einander verschlungenen Mikrofaser-Stapelfasern erreichen diese verbes- 
serten Eigenschaften nicht. Allein der Verarbeitung auf Windelmaschinen 

25 (hohe Zugkraftbeanspruchung in Maschinenrichtung). wegen, muftte schon 
das Gewicht desselben gegenuber dem Endlosfaservliesstoff durchschnitt- 
lich verdreifacht werden, mit deutlichen Einbulien in Perforationsgute, Ge- 
schmeidigkeit, Weichheit, Abriebbestandigkeit und Fluidmanagement. 

Auch Zusatze von Ingredienzen zur Faserpolymerschmelze in Form von 
30 Masterbatches zum Zwecke der Antistatik-Ausriistung, der SpinnfSrbung, 
der Mattierung, der Weichmachung, Klebrigmachung und Flexibilisierung 
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der Faser, Erh6hung und Emiedrigung der abweisenden Eigenschaften ge- 
gen Flussigkeiten (wie Wasser, Alkohole, Kohlenwasserstoffe, Ole), Fette 
und multi-disperse Systeme, wie Darmflussigkeiten und andere flussige Kor- 
perausscheidungen, wie Urin und Menstrualflussigkeit sind moglich. 

5 Ingredienzien, welche die Grenzflachenspannung an der Mikrofaseroberfia- 
che verandern, kdnnen auch durch nachtragliche Applikation nach der Ge- 
nerierung bzw. Freisetzung der Mikrofaserfilamente in dem bereits perforier- 
ten Vliesstoff aufgetragen werden. Solche Stoffe sind beispielsweise Netz- 
mittel in Wasser geloster oder dispergierter Form, mit denen heute viel Win- 

1 o delabdeckspinnvliesstoff zum Zwecke des besseren Urin-Managements 
ausgerustet ist. 

Die Vliesstoffe gemali der vorliegenden Erfindung kommen jedoch vorzugs- 
weise ohne solche Netzmittel bzw. mit nur einem Bruchteil der bisher ubli- 
chen Applikationsmenge aus. Die Ausgestaltung der Perforationen, d.h. de- 

15 ren LochgrfifJe, deren Form, der Anordnung der einzelnen Perforationen 
zueinander (z.B. auf Lucke oder in Reihe) und der offenen Flache einerseits 
sowie die extrem hohe Geschmeidigkeit der aus verschlungenen Endlosmi- 
krofaserfilementen bestehenden Stege (Bereich zwischen den Perforatio- 
nen) und deren sehr niedriges Gewicht erlauben diese Netzmittelreduktion 

20 bis zu volliger Einsparung. 

Die Zeichnung mit den Fig. 1 bis 6 erlautert die Erfindung zusatzlich. 

In den Fig. 1 bis 6 wird die Form der einzelnen Offnungen K und deren An- 
ordnung in einem Flachengebilde angezeigt. In Fig.1 ist K eine idealisiert 
dargestellte Offnung in Form eines gleichseitigen Sechseckes, wobei die 

25 Seitenlange a mit b identisch ist. Der Abstand o ist der kiirzeste Abstand 
zwischen dem Zentrum c der Offnung K und der Kante a. Die Kanten a und b 
stehen jeweils im konstanten Abstand 9 zu jedem benachbartem K. Urn die 
einzelnen Offnungen K lafit sich jeweils, parallel zu a und b ausgerichtet ei- 
ne grofieres gleichseitiges Sechseck mit den Kanten e und f legen. In Fig. 1 

30 ist e = f. Dadurch entsteht eine bienenwabenfdrmige Anordnung der Offnun- 
gen K. Die Kanten a und b einer Offnung K sind jeweils parallel zu den be- 
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nachbarten Kanten a und b der benachbarten Offnungen K ausgerichtet. Der 
Abstand h = 0,5 9. Die Spitzen an den Beruhrungskanten a mit a bzw. a mit 
b sind in dem Vliesstoff in abgerundeter Form vorhand n. Dies. Abrundun- 
gen i und j der Spitzen sind in Fig.1 fur den Fall i = j wiedergegeben. Durch 
5 diese Abrundungen verkurzen sich die urspriinglichen AbstSnde d zu e des 
Hexagons zu q und r. Im Falle der Fig. 1 ist wieder q = r. 

Alle Abrundungen i und j konnen im Extremfall so stark ausgeweitet sein, 
dali sich fur K eine kreisrunde Form ergibt, wie in Fig. 2 dargestellt ist. 

Die Offnungen K der. Fig. 3 unterscheiden sich von denjenigen der Fig. 1 
10 nur dadurch, daB b deutlich langer als a ist und die Abrundung i starker aus- 
gepragt ist als j. 

Die Abrundungen i und j konnen im Extremfall so weit ausgedehnt sein, dali 
aus dem sechseckigen K eine elliptische Form resultiert, wie in Fig.4 darge- 
stellt. 

15 Hexagonale Formen der Offnungen K oder solche, die sich durch Abrundun- 
gen daraus ergeben und die Anordnung derselben, wie sie in den Fig. 1 bis 
Fig. 4 dargestellt sind, haben sich fur das Fluid-Management als besonders 
bevorzugenswert erwiesen. Insbesondere bei gleichseitig hexagonalen Off- 
nungen K und deren abgerundeten Ableitungen hat die Korperflussigkeit 

20 immer den kurzesten Weg von der Windeloberflache in das Windelinnere. 

Die Erfindung beschrankt sich jedoch nicht auf solche regelmaliigen Formen 
und Anordnungen. Auch andere Vielecke fur K und deren abgerundete Ab- 
kommlinge sind denkbar sowie auch unregelmaflige Verteilungen solcher 
oder anderer Offnungen. Weniger geeignet sind allerdings solche Offnungen 
25 und Anordnungen derselben, die dem Teil der ausgeschiedenen K6rper- 
flussigkeit, der am weitesten von den Offnungsrand entfernt ist, einen Hinde- 
rungsgrund geben, schnell durch die Offnungen K abflielien zu konnen. Sol- 
che Anordnungen werden beispielsweise in Fig. 5 und 6 wiedergegeben. 

Die Entfernung von dem weitestentfernten Punkt w bis zur (abgerundeten) 
30 Ecke des Viereckes ist deutlich grolier als die Entfernung h. Das Verhaltnis 
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u/h von maximaler Entfernung zur Offnung K zu minimaler Entferung sollte 
im Idealfall 1/1 und im schlechtesten Fall nicht uber 2/1 liegen. 

Die Einzellochflache bewegt sich im Bereich von 0,01 bis 0,60 cm2, vor- 
zugsweise zwischen 0,04 bis 0,40 cm2. Die einzelnen Locheroffnungen 
5 kdnnen alle die gleiche Form und einheitlich die gleiche Lochflache besit- 
zen. Sie k6nnen aber beide oder nur eine der beiden unterschiedlich sein, 
jedoch die o.g. Lehre von u/h kleiner/gleich 2/1 beachtend. 

Die offene Lochflache liegt im Bereich von 8 bis 40%, vorzugsweise von 
zwischen 12 bis 35 %. 

10 Die mikrofeinen, verschlungenen Endlosfilamente S bilden den Rahmen L 
fur die Offnungen. Der perforierte Vliesstoff kann, wie vorstehend erwahnt, 
oberflachenaktive Wirksubstanzen, die ihm eine auswachbare, verzogert 
auswaschbare oder bleibende Hydrophilie verleihen, enthalten. Diese wer- 
den zweckma&igerweise nach der Wasserstrahlperforation im 

15 NalJ-in-NaU-Verfahren aufgetragen. Die Auftragsmenge liegt zwischen 0 bis 
0,60 Gew -%, bezogen auf das Vliesstoffgewicht, vorzugsweise zwischen 0 
und 0,20 %. Die Dosierung richtet sich nach der Flache der einzelnen L6- 
cher und der offenen Gesamtflache. Je grafter beide sind, urn so starker 
kann der Gehalt an derartigen Surfactants herabgesetzt werden. Aus Grun- 

20 den optimaler Biovertraglichkeit wird ein Gehalt an Surfactants von 0 % an- 
gestrebt. 

Als besonders vorteilhaft hat es sich erwiesen, das oberflachenaktive Agenz 
(surfactant) nicht gleichmaBig uber den gesamten Rahmen zu verteilen, 
sondern auf die unmittelbare Nachbarschaft zur Lochperipherie zu be- 

25 schranken. Von dieser Stelle geht dann zwangsweise eine zur Perforationen 
hin gerichtete Saugwirkung auf das Fluid aus. Das multidisperse Fuidsyste- 
me erleidet dann keine Entwasserung bzw. Phasentrennung. Ein Verstopfen 
der Perforationen und Ablagerungen auf dem Rahmen werden verhindert. 
Die zwischen Absorbent Core und Topshaet eingelagerte Fuidaufnahme- 

30 und Verteilerschicht, die ebenfalls netzend eingestellt ist, fordert zusatzlich 
die sofortige Entfernung der Korperflussigkeit von der Windeloberflache. 
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Herstellung des perforierten Vliesstoffes (Topsheet) 

Das Verfahren besteht darin, daG eine splittbare pie- Oder hollow pie-Faser 
mit Hilfe der Spinnvliestechnologie zu einem Vliesstoff aus Endlosfilamenten 
abgelegt wird. Die Querschnitte der ungesplittet aus der DQse austretenden 

5 Fasem bestehen aus den zwei unterschiedlichen Polymerkomponenten F1 
und F2, die sich in abwechselnder Reihenfolge wle Kuchenstucke aneinan- 
derreihen (Normalfall aus 4 bis 16 solcher Kuchenstucke). Als Vorausset- 
zung fur eine sich anschlieOende Splittung sollten vorzugsweise solche 
rneist 2 polymer-chemisch stark unterschiedliche Komponenten eingesetzt 

10 werden, die an ihren gemeinsamen Grenzflachen nur eine mdglichst geringe 
Haftung aufweisen. Es konnen aber auch chemisch ahnliche Polymerkom- 
ponenten verwendet werden, wie beispielsweise Polyathylenterephthalat 
und ein Copolyester Oder Polypropylen und Pblyathylen, sofern MaSnahmen 
getroffen worden sind, die Haftung an den Grenzflachen der beiden zum 

15 Beispiel durch Zusatz an Trennmittel zumindest in einer Faserpolymerkom- 
ponente herabzusetzen. 1st die Splittfaser innen mit einem (runden) Hohl- 
raum versehen, spricht man von einer sog. Hollow-Pie-Faser, ansonsten von 
einer Pie-Faser 

Der Titer der Endlosfilamente in dem Spinnvliesstoff betrSgt vor dem Splitten 
20 in der Regel 1 ,0 bis 4,0 dtex, vorzugsweise 1 ,6 bis 3,3 dtex . AnschlieBend 
werden die Endlosfilamente des Spinnvliesstoffes mit bekannten Methoden 
der Hochdruck-Wasserstrahltechnik (siehe z.B. EP-A-0 215 684) in einer 
ersten Nachbehandlungsstufe miteinander verschlungen und gleichzeitig in 
die Kuchenbestandteile aufgesplittet. Bei einer Pie-Faser mit einem Titer 
25 von 1 ,6 dtex und insgesamt 16 Segmenten, die sich aus je 8 Segmenten der 
beiden Faserpolymere zusammensetzen, liegen also nach der Splittung Mi- 
krofasern in einem Titer von 0,10 dtex vor. Nachdem es sich bei der Erfin- 
dung urn einen sehr leichten Vliesstoff handelt, ist es vorteilhaft, als Support, 
auf den der Vliesstoff aufgelegt wird, kein Sieb Oder kein Support mit Perfo- 
30 rationen zu verwenden, sondern einen vollig unperforierten Support. Da- 



WO 00/22218[ 



PCT/EP99/06144 



12 

durch kann durch Reflexion der Wasserstrahlen an diesem Support deren 
Prallwirkung ausgenutzt und damit der Energieverlust minimiert werden. 

Nach der Perforation wird entweder getrocknet oder zuvor zweckmafiiger- 
weise in einer Nali-in Nafi-Applikationsmethode vor der Trocknung Tensid 

5 zum Zwecke der oberflSchigen Hydrophilierung aufgetragen. Dies kann nach 
bekannten Methoden der Vollbadimpragnierung, des einseitigen Pflat- 
schens, des Aufstreichens oder des Druckens geschehen. In einer besonde- 
ren Ausgestaltungform wird das Tensid (Netzmittel) musterformig aufge- 
druckt, in der Weise, dafi nur die Grenzbereiche des Faserrahmens zur 

10 Perforation betroffen sind. Dies bedarf der Erstellung spezieller Druckscha- 
blonen, die dem Perforationsmuster angepa&t sein mussen, und besonderer 
KontrollmaSnahmen zur Erhaltung der Konturenscharfe des Netzmitteldruk- 
kes wShrend der Fertigung. 

Beispiel: 1: 

15 Es wird ein Spinnvliesstoff mit einem Flachengewicht von 1 3 g/rh2, der zu 
100% aus einer Pie-Faser mit einem Fasertiter von 1 ,6 dtex besteht, auf ei- 
nem Sieb abgelegt. Die Pie-Faser besteht in ihrem Querschnitt aus abwech- 
selnd je 8 Polypropylen-Segementen und je 8 Polysthylenterephtha- 
lat-Segmenten. Die GrofJe der einzelnen Polypropylen-Segmente ist so ge- 

20 wahlt, daft der Gewichtsanteil des Polypropylens 30 % und des Polysthylen- 
terephthalats 70% ausmacht. 

Der ungesplittete Endlosfilement-Vliesstoff wird auf ein 100 mesh Entwasse- 
rungssieb gelegt und mit einem Wasserstrahldruck von 180 mbar verfestigt, 
und die Endlosfilemente werden jeweils in ihre 8 Mikrofasersegmente aus 
25 Polypropylen und 8 Mikrofasersegmente aus Polyathylenterephthalat aufge- 
splittet. 

Nach der Splittung entstehen jeweils die gleiche Anzahl an Mikrofaserseg- 
menten aus Polypropylen und Polysthylenterephthalat. Die Mikrofaserseg- 
mente aus Polypropylen weisen einen Einzeltiter von 0,06 dtex und die 
30 Segmente aus Polyathylenterephthalat einen Einzeltiter von 0,14 dtex auf. 
Die Umrechnung von dtex in Faserdurchmesser (idealisiert auf runden 
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Querschnitt) ergibt fiir Polypropylen (Dicht von 0,91 g/cm3) eine Wert von 
2,36 micron und fur Polyathylenterephthalat (Dichte von 1,37 g/cm3) einen 
Wert von 4,42 micron. 

Nach dem Aufsplitten der Faser durch Wasserstrahlen wird das Flachen- 
5 gebilde einer Perforation ebenfalls mit Hilfe von Hochdruckwasserstrahlen 
mit einem Druck von 70 kg/cm2 unterzogen. Hierzu werden die in EP-A-0 
215 684 beschriebenen Entwasserungs- und Lochbildungstrommeln mit Er- 
hebungen auf der Oberflache der Trommel anstelle der sonst Qblichen Ent- 
wasserungssiebe eingesetzt. 

10 Nach der Trocknung entsteht ein sehr weicher, anschmiegsamer Vliesstoff 
mit klar ausgebildeten Perforationen. Die einzelnen Locher der Perforation 
sind alle (idealisiert) kreisformig ausgebildet und von gleicher GrolJe. Die 
Anordnung der Locher erfolgt in einem orthogonalen Gitter mit einem Gitter- 
abstand a, wobei jeweils flachenzentriert ein weiteres Gitter mit Lochern 

15 uberlagert ist. 

Der Radius r betragt durchschnittlich 1 ,4 mm und der Abstand a = 6,0 mm. 
Die offene Flache OF betragt 34 %, bezogen auf die Gesamtflache. 

Von den perforierten Vliesstoff wurden die Hbchstzugkraft in Langsrichtung 
nach EDANA 20.289, die Liquid Strike Through Time nach EDANA 150.3-96 
20 und der Coverstock Wet Back (auch Rewet genannt) nach EDANA 1 51 . 1 -96 
gemessen. 

Der Strike Through wurde nach einer Wartezeit von je 1 Minute insgesamt 2 
mal wiederholt, ohne die Filterpapier-Lagen zu wechseln. Die angegebenen 
Werte sind jeweils die Mittelwerte aus insgesamt 3 Einzelmessungen. 
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Ergebnisse: 

Hdchstzugkraft in LSngsrichtung: 32,3 N/5 cm 



1 . Strike Through (sec) 


2. Strike Through (sec) 


3. Strike Through (sec) 


unmittelbar 


nach 1 Minute 


nach 1 weiteren Minute 


1 ,82 


2,42 


2,44 



Rewet: 0,09 g 



Beispiel 2: 

Der perforierte Vliesstoff aus Beispiel 1 wurde im Foulard mit der sog. Voll- 
badmethode mit einer walirigen Emulsion eines nichtionischen Netzmittel 
auf der Basis von Polysiloxan getrankt. Die Auftragsmenge test betrug nach 
der Trocknung 0,042 Gew -%. Mit diesem Muster wurden folgende Prufer- 
gebnisse erzielt: 

Hochstzugkraft in Langsrichtung: 30,2 N/5 cm 



1 . Strike Through (sec) 


2. Strike Through (sec) 


3. Strike Through (sec) 


unmittelbar 


nach 1 Minute 


nach 1 weiteren Minute 


1,58 


2,10 


2,11 



Rewet: 0,31 g 



Vergleichsbeispiel 1 : 

Auf einen pragegebundenen Spinnvliesstoff aus Polypropyplen mit Endlosfi- 
lamenten des Titers 2,2 dtex und einem Flachengewicht von 10 g/m2 wurde 
eine Meltblown-Lage aus 20 g/m2 aufgesponnen. Der durchschnittliche 
Durchmesser der die Meltblown-Schicht aufbauenden Mikrofasern betrug 
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3,82 micron. Die VerschweiBflache des pragegebundenen Spinnvliesstoffes 
betrug 5,2 %. 

Dieses zweilagige Laminat wurde entsprechend der in Beispiel 1 beschrie- 
benen Methode wasserstrahlvernadelt und anschlieliend auf einem konven- 
5 tionellen 20 mesh Siebband perforiert. Die offene Flache errechnete sich auf 
18,4 % . Dieser zweilagige Vliesstoff war ebenfalls sehr weich, erbrachte je- 
doch deutliche Defizite hinsichtlich Hochstzugkraft und Strike Through im 
Vergleich zu den in Beispiel 1 und 2 gemessenen Prufwerten. Strike 
Through und Rewet wurden jeweils auf der PP-Meltblown-Seite gemessen. 

10 Hochstzugkraft in Langsrichtung: 25,4 N/5 cm 



1 . Strike Through (sec) 


2. Strike Through (sec) 


3. Strike Through (sec) 


unmittelbar 


nach 1 Minute 


nach 1 weiteren Minute 


.3,81 


4,92 


4,96 



Rewet: 0,10 g 

Die Strike Through-Werte sind fur ein Topsheet deutlich zu hoch. 

15 Vergleichsbeispiel 2: 

Auf das Muster aus Vergleichsbeispiel 1 wurde 0,40% nichtionisches 
Netzmittel auf Basis von Polysiloxan aufgetragen. Wie die MeRergebnisse 
zeigen, kann dadurch zwar der Strike Through zwar deutlich gesenkt wer- 
den, der Rewet erhoht sich aber unverhaltnismaBig stark. Eine so hohe 
20 Rucknassung kann in einer Windel nicht akzeptiert werden. 
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Ergebnisse: 

Hochstzugkraft in Langsrichtung: 24,6 N/5 cm 



1. Strike Through (sec) 


2 Sinke Through (sec) 


3. Strike Through (sec) 


unmittelbar 


nach 1 Minute 


nach 1 weiteren Minute 


1 ,23 


2,35 


2,40 



Rewet: 2,35 g 

5 

Die Meltblown-Schicht verleiht dem Topsheet eine hohe Weichheit. In Ge- 
genwart von Netzmittel wirkt diese Meltblown-Schicht jedoch wie ein 
Schwamm. Eine solche Konstruktion erwies sich somit zur Abdeckung einer 
Sauglage als ungeeignet. 

10 

Vergleichsbeispiel 3: 

Der in Vergleichsbeispiel 1 beschriebene 2-lagige Aufbau wird einer Was- 
serstrahlbehandlung entsprechend Beispiel 1 unterzogen. 

Der durchschnittliche Radius r der Lecher nach der Wasserstrahlperforation 
15 betrug r = 1,28 mm. Der Abstand a blieb unverandert bei a = 6,0 mm. 

Es ergibt sich eine offene Flache OF = 28,6 %. 
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Ergebnisse: 

Hochstzugkraft in Langsrichtung: 24,2 N/5 cm 



1 Strike Through (sec) 


2. Strike Through (sec) 


3 Strike Through (sec) 


unmittelbar 


nach i Minute 


nach 1 weiteren Minute 


2,93 


3,78 


3,84 



Rewet: 0,10 g 



Die Strike Through-Werte sind wiederum zu hoch. 
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Patentanspruche 

Perforierter Vliesstoff mit einem Flachengewicht von 8 bis 17 g/m2 
aus miteinander verschlungenen endlosen Mikrofaserfilamenten mit 
einem Titer im Bereich von 0,05 bis 0,40 dtex, die aus mindestens 
zwei unterschiedlichen Filamenten aus thermoplastischen Polymeren 
mit unterschiedlicher Hydrophobizitat und einem Filamentquerschnitt 
in Kuchenstuckform aufgebaut sind, die aus die Filamente enthalten- 
den Fasern freigesetzt worden sind, wobei die Perforationen War aus- 
gebildet und frei von Faserfilamenten sind. 

Perforierter Vliesstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Perforationen regelm§Big angeordnet sind und eine Einzellochfla- 
che von 0,01 bis 0,60 cm2 aufweisen. 

Perforierter Vliesstoff nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, daS im Vliesstoff das Verhaltnis von maximaler Entfernung von 
Punkten auf der Vliesstoffoberflache zur nachsten Perforation zur mi- 
nimalen Entfernung 1:1 bis 2:1 betragt. 

Perforierter Vliesstoff nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die offene Lochflache 8 bis 40 % betragt. 

Perforierter Vliesstoff nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurchge- 
kennzeichnet, daB der perforierte Vliesstoff aus Polyolefin- und Poly- 
esterfilamenten in einem Gewichtsverhaltnis im Bereich von 20:80 bis 
80:20 aufgebaut ist. 

Perforierter Vliesstoff nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft der Vliesstoff mit 0 bis 0,60 Gew %, bezogen auf 
das Vliesstoffgewicht, mindestens einer oberflachenaktiven Wirksub- 
stanz impragniert ist. 
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7. Perforierter Viiesstoff nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft der Strike Through-Wert nach einer Minute weni- 
ger als 3 Sekunden, der Rewet-Wert weniger als 0,5 9 und die 
Hdchstzugkratt in Langsrichtung mindestens 30N/5 cm betragen. 

8. Verfahren zur Herstellung von perforierten Vliesstoffen nach einem 
der Anspruche 1 bis 7 durch Ablegen von splittbaren Pie- Oder Hol- 
low-Pie-Endlosfasern, deren Querschnitt mindestens zwei unter- 
schiedliche thermoplastischePolymere mit unterschiedlicher Hydro- 
phobizitat in einer abwechselnden Kuchenstuckanordnung aufweist, 
zu einem Viiesstoff, nachfolgendes Splitten und Verschlingen der Fa- 
sem zu verschlungenen Endlosfilamenten mit Hilfe von Hoch- 
druck-Wasserstrahlen, und nachfolgendes Perforieren des gebildeten 
Vliesstoffes mit Hochdruck Wasserstrahlen. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daft das Perfo- 
rieren auf Entwassungs- und Lochbildungstrommeln erfolgt, die Erhe- 
bungen auf der Oberflache aufweisen. 

1 0. Verwendung von perforiertem Viiesstoff nach einem der Anspruche 1 
bis 7 als Topsheet in Hygieneprodukten wie Windeln oder Damenbin- 
den. 
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5 Perforierter Vliesstoff und Verfahren zu dessen Herstellung 

Korperflussigkeiten absorbierende Hygieneprodukte, wie Kinderwindeln, Er- 
wachsenenwindeln oder Damenbinden sind grundsatzlich aus einem absor- 
bierenden Kern, einer abdichtenden Ruckseite aus einer Folie oder einem 

10 Vlies/Folien-Laminat und einem korperseitigen, durchlassigen Flachengebil- 
de aus einem dunnen, abriebbestandigen, weichen Vliesstoff oder einer va- 
kuumperforierten Folie mit trichterformigen, d.h. dreidimensionalen Offnun- 
gen aufgebaut. Die vakuumperforierte Folie umschlieftt den absorbierenden 
Kern, wobei die grofcte Perforationsoffnung nach aufcen gerichtet, d.h. dem 

15 Korper zugewandt ist. Das Folienmaterial ist aus hydropHobem Thermo- 
plast-Polymer, wie Polyathylen, Polypropylen oder einem Copolymer aus 
Polymervinylacetat und Athylen (EVA) aufgebaut. Dadurch wird erreicht, da(i 
die Folienoberflache von der Korperflussigkeit einerseits nicht benetzt wird, 
die Korperflussigkeit nur in Richtung Absorberkern geleitet wird und durch 

20 die sich nach innen verjungenden Perforationen ein Ruckschlag derselben 
z.B. bei Belastung, Bewegung, oder Druck verhindert wird. Bekanntermalien 
enthalt der Absorberkern gewohnlich neben uberwiegend Zellstoff auch Su- 
perabsorber-Partikel (SAP). Superabsorber-Polymere zeichnen sich dadurch 
aus, da(3 sie wafirige Flussigkeiten in grolSen Mengen aufnehmen konnen 

25 und dabei unter deutlicher Volumenzunahme einen Gelkorper mit mehr oder 
weniger geringen Gelfestigkeit bilden. Die Gegenwart von SAP hat den 
Vorteil, daB Gewicht eingespart und dadurch die Dicke des Absorberkerns 
verringert werden kann und dafX die Flussigkeit bei Druckbelastung nicht 
wieder abgegeben werden kann und dadurch Leckegen weitgehend verhin- 

30 dert werden konnen. SAP hat aber auch den Nachteil, daft es zum bekann- 
ten Gelblocking fuhrt und zwar urn so ausgepragter, je hoher sein Anteil ist. 
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Unter Gelblocking versteht man den Effekt, dafi Flussigkeit nicht mehr weiter 
oder nur deutlich verlangsamt weitertransportiert werden kann. Durch geeig- 
nete Konstruktionen der absorbierenden Hygieneprodukte konnte auch die- 
ses Problem gelost werden. Es werden in diesem Fall Volumenvliesstoffe 

♦ 

5 oder andere bei Fliissigkeitskontakt nicht blockierende, sehr offene Struktu- 
ren zwischen Absorberkern und Abdeckschicht positioniert. Diese Zwischen- 
schicht nimmt Flussigkeit sofort auf, d.h. entfernt sie spontan von der Winde- 
loberflache und verteilt sie gleichmaliig. Das Fluidmanagement wird durch 
solche Maftnahmen verbessert. Unter Fluidmanagement verstehen wir hier 
10 das Zusammenspiel vieler, oben teilweise schon genannter EinfluBgroUen 
mit dem Ziel, ein moglichst hohes Wohlempfinden beim Tragen des Hygie- 
neartikels am Korper zu erzeugen. 

Als Flachengebilde fur die korperseitige Umhullung des absorbierenden 
Materials werden bekanntermaften auch nicht perforierte Spinnvliesstoffe 
15 und Stapelfaservliesstoffe auf Basis von Polyolefinen eingesetzt. 

Das Fluidmanagement fur Urin bei Kinder- und Erwachsenen-Windeln und 
fur Menstrualflussigkeiten der Damenhygiene gilt als weit fortgeschritten bis 
ausgereift. Eine Windel der Zukunft sollte jedoch nicht nurfahig sein, Urin in 
optimaler Weise zu managen, sondern auch dunnflussige Abgange aus dem 

20 Darm. Nicht perforierte Abdeckvliesstoffe erwiesen sich fur diesen Zweck als 
J ungeeignet. Die betreffende Korperflussigkeit ist ein mehrphasiges System 

mit Festpartikeln in unterschiedlicher Form und Konsistenz mit der Tendenz 
zur Phasentrennung, insbesondere an aktiven Oberflachen oder Oberfla- 
chen mit Filiations- und Abscheidewirkung. Fur diese Flussigkeiten wird 

25 nachstehend Ausdruck Darmflussigkeiten verwendet. Es hat sich gezeigt, 
dafS nicht perforierte Vliesstoffe ungeeignet sind, Darmflussigkeiten voll- 
standig durchzulassen und an den Absorberkern weiterzugeben. Vielmehr 
besteht die Tendenz, dafi feste und / oder hochviskose Anteile der Darm- 
flussigkeit sich auf der Windeloberflache durch Separation ablagern und 

30 ggfs. wie eine Sperrschicht fur nachkommende Korperflussigkeit mit dunn- 
flussigerer Konsistenz wirken. Sowohl die Separation der groberen Bestand- 
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teile an sich als .auch die damit verbundene Blockade fur weiteren 
Fuidtransport sind gravierende Nachteile konventioneller Windeln. Es sind 
daher zahlreiche Losungsvorschlage zum besseren Darmflussigkeitsmana- 
gement gemacht worden, die alle darauf beruhen, daU perforierte Topsheets 

5 (Abdeckvliesstoffe) eingesetzt werden mussen. Die Perforationen sollten 
dabei klar ausgebildet sein. Querverstrebungen einzelner Fasern oder Fa- 
serscharen bzw. irgendwelche Faserbrucken erwiesen sich als nicht giinstig. 
Uber die perforierten Topsheets hinaus sollten die Windelkonstruktion und 
die Gestaltung des zwischen dem Abdeckvliesstoff und dem Absorber-Kern 

10 gelegenen offenstrukturierten Vliesstoffes der besonderen Konsistenz und 
der damit verbundenen Eigenheiten der Darmflussigkeit angepallt werden. 

Sowohl zahlreiche Perforationsmethoden als auch Vliesstoffe und Vlies- 
stoffkomposite sind bekannt. In EP-A-0 215 684 wird die Erzeugung von 
Perforationen in Vliesstoffen mit Hilfe der Wasserstrahltechnik beschrieben. 

1 5 Als Ablagemedium fur die Fasern und Wasserstrahlbehandlung werden 

nicht die bekannten Siebe verwendet, spndern dieselben ersetzt durch Ent- 
wasserungszylinder, in die Erhebungen eingelassen sind. Diese sind fur ei- 
ne klare Perforationen verantwortlich. In der US 5,628,097 werden eine an- 
dere Perforationsmethode und perforierte Produkte beschrieben, bei der der 

20 Vliesstoff mit Hilfe von Ultraschall Oder thermisch in Langsrichtung geschlitzt 
5 und durch Passagen eines aus zwei ineinandergreifenden Riffelwalzen be- 

stehenden Walzenpaares in Querrichtung gestreckt wird. Die Schmelzstel- 
len-Schlitze werden dadurch getrennt und zu Perforationen geoffnet. Be- 
schrieben sind Vliesstoffe aus Stapelfasern und Endlosfilamenten, Melt- 

25 blown-Vliesstoffe und Verbundstoffe aus Stapelfasern und Endlosfilamenten 
mit Meltblown, die beispielsweise als SM (fur Komposit Spun- 
bond/Melt-blown) oder SMS (fur Komposit Spunbond/Meltblown/Meltblown) 
bezeichnet werden. 

Von einem perforierten Vliesstoff im Hygienebereich wird nicht nur Darm- 
30 flussigkeitsmanagement sondern auch ein moglichst hoher Weiligrad bzw. 
eine hohe Deckkraft und eine sehr hohe Weichheit zumindest auf der kor- 
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perzugewandten Seite verlangt. Es ist bekannt, dafi beide Eigenschaften 
von der Geschmeidigkeit und Weichheit der eingesetzten Fasern selbst ab- 
hangen. Diese sind urn so hoher, je niedriger der Fasertiter ist, so dafc es 
sich anbietet, Fein-, Feinst- oder gar Ultrafeinstfasern zu verwenden. Uitra- 
feine Fasern werden auch als Mikrofasern bezeichnet. Diese konnen auf 
Gewebe oder Vliesstoffen basieren. Auch Meltblown-Vliesstoffe bestehen 
aus Mikrofasern im GrolSenbereich von ca. 1 -10 microns. 

Es ist eine Kinderwindel vom Hersteller Unicharm bekannt, die mit einem 
perforierten Vliesstoff abgedeckt ist, der nach der bereits oben kurz be- 
schriebenen speziellen Wasserstrahlperforationsmethode hergestellt wurde 
und aus einem Komposit PP/PE-Spunbond und einer PP-Meltblown-Schicht 
besteht. Mit dieser Verbundstoff-Konstruktion werden zwar ein Beitrag zum 
besseren Management der Darmflussigkeit, eine gute Weichheit an der 
Meltblownseite (= Korperseite) und eine hohe Deckkraft geleistet. Diese 
Verbundkonstruktion und deren Herstellungsmethode weisen jedoch auch 
gravierende Nachteile auf. Die Meltblown-Schicht leistet keinen oder nur ei- 
nen vollig unbedeutenden Beitrag zur Gesamtfestigkeit bzw. Gesamtintegri- 
tat des Verbundes. Die Gewichte liegen deutlich uber den heute ublichen. 
Eine Gewichtsreduktion auf unter ca. 30 g/m2 erscheint aufgrund der hohen 
Festigkeitsanforderungen in der Maschinenrichtung zur Windelfertigung als 
nicht moglich. Der hohe Materialeinsatz ist kostenintensiv. Die Melt- 
blown-Schicht fur sich allein betrachtet ist nicht abriebbestandig und mufi 
zusatzlich zur Wasserstrahlbehandlung noch thermisch mit dem Spun- 
bond-Tragervliesstoff verankert werden, um Deleminierungstendenzen zu 
verhindern. Dies wiederum verlangt Bikomponenten-Fasern (conjugated fi- 
bers) mit einer zentrischen oder exzentrischen Mantelkomponente aus nied- 
riger schmelzendem Polymer als dem der Meltblown-Schicht. Dennoch er- 
reicht dieser perforierte SM-Verbund an der weichen M-Seite bei weitem 
nicht die Abriebbestandigkeit eines PPSpunbonds oder PP-pragege- 
bundenen Stapelfaservliesstoffes, wie sie heute in Windeln und Damenbin- 
den eingesetzt werden. Bei anderen Anwendungen, wie abdichtenden Win- 
delhosenmanschetten oder OP-Vliesstoffen, bei denen Abriebbestandigkeit 



bzw. Lintfreiheit gefordert wird, kann nur SMS eingesetzt werden. Mit einer 
solchen Abdeckung der Meltblown-Schicht zur Korperseite wurden die Vor- 
teile der Meltblown-Schicht nicht mehr zum Tragen kommen. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, einen perforierten Vliesstoff zu schaffen, der 
beim Darmflussigkeitsmanagement bisherigen Vliesstoffen uberlegen ist, 
den Anforderungen an hohe Opazitat und hohere Weichheit und Zartheit an 
der korperseitigen Oberflache nachkommt, einen zwei- oder mehrschichti- 
gen Aufbau unnotig macht und mit einem Fasermaterial-Gewicht auskommt, 
das deutlich unter dem von derzeit in Windeln und Damenbinden eingesetz- 
ten perforierten Vliesstoffen liegt. Aufierdem ist es Aufgabe der Erfindung, 
das Darmflussigkeitsmanagement ohne Beeintrachtigung des 
Urin-Managements zu verbessern. Weiterhin ist es Aufgabe der Erfindung, 
den Fluid-Durchgang durch den perforierten Vliesstoff ohne den Einsatz von 
Detergentien zu erreichen bzw. deren Einsatzmenge auf einen Bruchtteil der 
in nicht perforierten Hullvliesstoffen ublichen Mengen herabzusetzen. 

Die Aufgaben werden erfindungsgemaft gelost durch einen perforierten 
Vliesstoff mit einem Flachengewicht von 7 bis 25 g/m2 aus miteinander ver- 
schlungenen endlosen Mikrofaserfilementen, mit einem Titer im Bereich von 
0,05 bis 0,40 dtex, die aus mindestens zwei unterschiedlichen Filamenten 
aus thermoplastischen Polymeren mit unterschiedlicher Hydrophobizitat und 
einem Filamentquerschnitt in Kuchenstuckform aufgebaut sind, die aus die 
Filamente enthaltenden Fasern freigesetzt worden sind, wobei die Perfora- 
tionen klar ausgebildet und frei von vereinzelten Faserfilamenten sind. 

Die erfindungsgemafien Vliesstoffe zeigen trotz extrem niedrigem Gewicht 
sehr hohe Festigkeiten und aufgrund der niedrigen Fasermasse sehr Ware 
Lochstrukturen. Dadurch ist es moglich, den schnellen Durchgang von Kor- 
perflussigkeiten, insbesondere Darmflussigkeiten, ohne oder nur mit gerin- 
gem Zusatz von oberflachenaktiven Stoffen mit niedriger Oberflachenspan- 
nung (Netzmittel) zu gewahrleisten und fur Windeln und Damenbinden eine 
trockene Topsheet-Oberflache zu erzeugen. 
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Die unterschiedlichen Filamente weisen jeweils einen Titer im vorstehend 
angegebenen Bereich auf. Die Perforationen sind vorzugsweise regelmafiig 
angeordnet und weisen eine Einzellochflache von 0,01 bis 0,60 cm2 auf. 

Der erfindungsgemafte perforierte Vliesstoff weist vorzugsweise einen Strike 
5 Through-Wert nach einer Minute von weniger als 3 sec. auf. Die Hochstzug- 
kraft in Langsrichtung betragt vorzugsweise mindestens 30 N/5 cm. Der Re- 
wet-Wert betragt vorzugsweise weniger als 0,5 g. 

Zum Aufbau des Vliesstoffes konnen beispielsweise zwei unterschiedliche 
Filamente aus thermoplastischem Polymeren in einem Gewichtsverhaltnis im 
10 Bereich von 20:80 bis 80:20 eingesetzt werden. Nachstehend wird der Auf- 
bau des Faservlieses anhand zweier Filamente F1 und F2 erlautert. 

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur Herstellung derartiger perforier- 
ter Vliesstoffe durch Ablegen von splittbaren pie- oder hollow 
pie-Endlosfasern, deren Querschnitt mindestens zwei unterschiedliche 
15 thermoplastische Polymere mit unterschiedlicher Hydrophobizitat in einer 
abwechselnden Kuchenstuckanordnung aufweist, zu einem Vliesstoff, 
nachfolgendes Splitten und Verschlingen der Faser zu verschlungenen 
Endlosfilamenten mit Hilfe von Hochdruck-Wasserstrahlen, und nachfolgen- 
des Perforieren des gebildeten Vliesstoffes mit Hochdruck-Wasserstrahlen. 

20 Dabei erfolgt das Perforieren vorzugsweise auf Entwasserungs- und Loch- 
bildungstrommeln, die Erhebungen auf der Oberflache aufweisen. 

Nachstehend werden zunachst die zur Herstellung des erfindungsgemaBen 
Vliesstoffes eingesetzten Polymere und danach das Herstellungsverfahren 
naher erlautert. 

25 Von den beiden Faserpolymeren F1 und F2 ist mindestens eines der beiden 
hydrophob und stammt vorzugsweise aus der Reihe der Polyolefine, wie 
Polyathylen, Polypropylen oder Copolymere davon, bei denen eines der bei- 
den im Uberschuft vorhanden ist. Das andere kann sowohl hydrophob als 
auch hydrophil sein, ist jedoch vorzugsweise nicht hydrophil, sondern weni- 

30 ger hydrophob als Polypropylen. Das starker hydrophobe Faserpolymer sei 
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hier mit F1 und das schwacher hydrophobe Faserpolymer mit F2 bezeichnet. 
F1 wird vorzugsweise aus Polyptopylen oder Polyathylen oder verschnitten 
der beiden bestehen. F2 kann beispielsweise eine Faser aus der Reihe der 
Polyester, wie Polyathylenterephthalat, Polybutylenterephthalat, Polypropy- 
5 lenterephthalat oder ein Copolyester davon und PE sein. Sowohl F1 als 
auch F2 unterliegt, was die Polymerauswahl angeht ansonsten keiner Be- 
schrankung, auBer der, dali sie mit den bekannten Spinnvliesverfahren zu 
konjugierten Fasern versponnen werden konnen. 

Von F1 und F2 konnen beide oder eines der beiden aus thermoplatischen 

10 Elastomeren bestehen. Beispiele fur elastische Polyolefine fur Spinnvlies- 
stoffe finden sich in EP-A-0 625 221 und fur metallocen-katalysiertes LLDPE 
in EP-A-O 713 546, in der auch Vertreter fur die schwacher hydrophoben 
Elastomere, wie Polyurethane, Athylen-poly-Butylen-Copolymere, Poly 
(Athylen-Butylen) Polystyrol Copolymere (Kraton), Poly-Ad i pat-Ester und 

15 Polystherester-Elastomer (Hytrel) beschrieben sind. Von diesen Elastome- 
ren ist bekannt, daft Spinnvliesstoffe im Meltblown- oder . 
SMS-Kombinationen ersponnen werden konnen. Der Einsatz solcher Ela- 
stomere in F1 und/oder F2 erhoht die Weichheit und Geschmeidigkeit des 
perforierten Mikrofaservliesstoffes. Es hat sich aufterdem gezeigt, daft nur 

20 perforierte Vliesstoffe, die aus miteinander verschlungenen Mikrofaserend- 
losfilamenten bestehen, die hervorragenden Eigenschaften hinsichtlich 
Fluid-Management zeigen. Perforierte Vliesstoffe aus in gleicher Weise mit- 
einander verschlungenen Mikrofaser-Stapelfasern erreichen diese verbes- 
serten Eigenschaften nicht. Allein der Verarbeitung auf Windelmaschinen 

25 (hohe Zugkraftbeanspruchung in Maschinenrichtung). wegen, mufite schon 
das Gewicht desselben gegenuber dem Endlosfaservliesstoff durchschnitt- 
lich verdreifacht werden, mit deutlichen Einbufien in Perforationsgute, Ge- 
schmeidigkeit, Weichheit, Abriebbestandigkeit und Fluidmanagement. 

Auch Zusatze von Ingredienzen zur Faserpolymerschmelze in Form von 
30 Masterbatches zum Zwecke der Antistatik-Ausrustung, der Spinnfarbung, 
der Mattierung, der Weichmachung, Klebrigmachung und Flexibilisierung 
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der Faser, Erhohung unci Erniedrigung der abweisenden Eigenschaften ge- 
gen Flussigkeiten (wie Wasser, Alkohole, Kohlenwasserstoffe, Ole), Fette 
und multi-disperse Systeme, wie Darmflussigkeiten und andere flussige Kor- 
perausscheidungen, wie Urin und Menstrualflussigkeit sind moglich. 

5 Ingredienzien, welche die Grenzflachenspannung an der Mikrofaseroberfla- 
che verandern, konnen auch durch nachtragliche Applikation nach der Ge- 
nerierung bzw. Freisetzung der Mikrofaserfilamente in dem bereits perforier- 
ten Vliesstoff aufgetragen werden. Solche Stoffe sind beispielsweise Netz- 
mittel in Wasser geloster Oder dispergierter Form, mit denen heute viel Win- 
10 delabdeckspinnvliesstoff zum Zwecke des besseren Urin-Managements 
ausgeriistet ist. 

Die Vliesstoffe gemaB der vorliegenden Erfindung kommen jedoch vorzugs- 
weise ohne solche Netzmittel bzw. mit nur einem Bruchteil der bisher ubli- 
chen Applikationsmenge aus. Die Ausgestaltung der Perforationen, d.h. de- 

15 ren Lochgrofte, deren Form, der Anordnung der einzelnen Perforationen 
zueinander (z.B. auf Lucke Oder in Reihe) und der offenen Flache einerseits 
sowie die extrem hohe Geschmeidigkeit der aus verschlungenen Endlosmi- 
krofaserfilementen bestehenden Stege (Bereich zwischen den Perforatio- 
nen) und deren sehr niedriges Gewicht erlauben diese Netzmittelreduktion 

20 bis zu vblliger Einsparung. 

Die Zeichnung mit den Fig. 1 bis 6 erlautert die Erfindung zusatzlich. 

In den Fig. 1 bis 6 wird die Form der einzelnen Offnungen K und deren An- 
ordnung in einem Flachengebilde angezeigt. In Fig.1 ist K eine idealisiert 
dargestellte Offnung in Form eines gleichseitigen Sechseckes, wobei die 

25 Seitenlange a mit b identisch ist. Der Abstand o ist der kurzeste Abstand 

zwischen dem Zentrum c der Offnung K und der Kante a. Die Kanten a und b 
stehen jeweils im konstanten Abstand 9 zu jedem benachbartem K. Urn die 
einzelnen Offnungen K lafit sich jeweils, parallel zu a und b ausgehchtet ei- 
ne grofSeres gleichseitiges Sechseck mit den Kanten e und f legen. In Fig. 1 

30 ist e = f. Dadurch entsteht eine bienenwabenformige Anordnung der Offnun- 
gen K. Die Kanten a und b einer Offnung K sind jeweils parallel zu den be- 



nachbarten Kanten a und b der benachbarten Offnungen K ausgerichtet. Der 
Abstand h = 0,5 9. Die Spitzen an den Beruhrungskanten a mit a bzw. a mit 
b sind in dem Vliesstoff in abgerundeter Form vorhanden. Diese Abrundun- 
gen i und j der Spitzen sind in Fig.1 fur den Fall i = j wiedergegeben. Durch 
5 diese Abrundungen verkurzen sich die ursprunglichen Abstande d zu e des 
Hexagons zu q und r. Im Falle der Fig. 1 ist wieder q = r. 

Alle Abrundungen i und j konnen im Extremfall so stark ausgeweitet sein, 
daft sich fur K eine kreisrunde Form ergibt, wie in Fig. 2 dargestellt ist. 

Die Offnungen K der. Fig. 3 unterscheiden sich von denjenigen der Fig. 1 
10 nur dadurch, da(S b deutlich langer als a ist und die Abrundung i starker aus- 
gepragt ist als j. 

Die Abrundungen i und j konnen im Extremfall so weit ausgedehnt sein, daft 
aus dem sechseckigen K eine elliptische Form resultiert, wie in Fig.4 darge- 
stellt. 

15 Hexagonale Formen der Offnungen K oder solche, die sich durch Abrundun- 
gen daraus ergeben und die Anordnung derselben, wie sie in den Fig. 1 bis 
Fig. 4 dargestellt sind, haben sich fur das Fluid-Management als besonders 
bevorzugenswert erwiesen. Insbesondere bei gleichseitig hexagonalen Off- 
nungen K und deren abgerundeten Ableitungen hat die Korperflussigkeit 

20 immer den kurzesten Weg von der Windeloberflache in das Windelinnere. 

Die Erfindung beschrankt sich jedoch nicht auf solche regelmaftigen Formen 
und Anordnungen. Auch andere Vielecke fur K und deren abgerundete Ab- 
kommlinge sind denkbar sowie auch unregelmaftige Verteilungen solcher 
oder anderer Offnungen. Weniger geeignet sind allerdings solche Offnungen 
25 und Anordnungen derselben, die dem Teil der ausgeschiedenen Korper- 
flussigkeit, der am weitesten von den Offnungsrand entfernt ist, einen Hinde- 
rungsgrund geben, schnell durch die Offnungen K abflieften zu konnen. Sol- 
che Anordnungen werden beispielsweise in Fig. 5 und 6 wiedergegeben. 

Die Entfernung von dem weitestentfernten Punkt w bis zur (abgerundeten) 
30 Ecke des Viereckes ist deutlich grbfter als die Entfernung h. Das Verhaltnis 



u/h von maximaler Entfernung zur Offnung K zu minimaler Entferung sollte 
im Idealfall 1/1 und im schlechtesten Fall nicht Qber2/1 liegen. 

Die Einzellochflache bewegt sich im Bereich von 0,01 bis 0,60 cm2, vor- 
zugsweise zwischen 0,04 bis 0,40 cm2. Die einzelnen Locheroffnungen 
5 konnen alle die gleiche Form und einheitlich die gleiche Lochflache besit- 
zen. Sie konnen aber beide oder nur eine der beiden unterschiedlich sein, 
jedoch die o.g. Lehre von u/h kleiner/gleich 2/1 beachtend. 

Die offene Lochflache liegt im Bereich von 8 bis 40%, vorzugsweise von 
zwischen 12 bis 35 %. 

10 Die mikrofeinen, verschlungenen Endlosfilamente S bilden den Rahmen L 
fur die Offnungen. Der perforierte Vliesstoff kann, wie vorstehend erwahnt, 
oberflachenaktive Wirksubstanzen, die ihm eine auswachbare, verzogert 
auswaschbare oder bleibende Hydrophilie verleihen, enthalten. Diese wer- 
den zweckmaftigerweise nach der Wasserstrahl perforation im 

15 Naft-in-Nafl-Verfahren aufgetragen. Die Auftragsmenge liegt zwischen 0 bis 
0,60 Gew -%, bezogen auf das Vliesstoffgewicht, vorzugsweise zwischen 0 
und 0,20 %. Die Dosierung richtet sich nach der Flache der einzelnen L6- 
cher und der offenen Gesamtflache. Je grafter beide sind, urn so starker 
kann der Gehalt an derartigen Surfactants herabgesetzt werden. Aus Grun- 

20 den optimaler Biovertraglichkeit wird ein Gehalt an Surfactants von 0 % an- 
gestrebt. 

Als besonders vorteilhaft hat es sich erwiesen, das oberflachenaktive Agenz 
(surfactant) nicht gleichmaRig uber den gesamten Rahmen zu verteilen, 
sondern auf die unmittelbare Nachbarschaft zur Lochperipherie zu be- 

25 schranken. Von dieser Stelle geht dann zwangsweise eine zur Perforationen 
hin gerichtete Saugwirkung auf das Fluid aus. Das multidisperse Fuidsyste- 
me erleidet dann keine Entwasserung bzw. Phasentrennung. Ein Verstopfen 
der Perforationen und Ablagerungen auf dem Rahmen werden verhindert. 
Die zwischen Absorbent Core und Topshaet eingelagerte Fuidaufnahme- 

30 und Verteilerschicht, die ebenfalls netzend eingestellt ist, fordert zusatzlich 
die sofortige Entfernung der Korperflussigkeit von der Windeloberflache. 
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Herstellung des perforierten Vliesstoffes (Topsheet) 

Das Verfahren besteht darin, da(i eine splittbare pie- oder hollow pie-Faser 
mit Hilfe der Spinnvliestechnologie zu einem Vliesstoff aus Endlosfilamenten 
abgelegt wird. Die Querschnitte der ungesplittet aus der Diise austretenden 
Fasern bestehen aus den zwei unterschiedlichen Polymerkomponenten F1 
und F2, die sich in abwechselnder Reihenfolge wie Kuchenstucke aneinan- 
derreihen (Normalfall aus 4 bis 16 solcher Kuchenstucke). Als Vorausset- 
zung fur eine sich anschlieliende Splittung sollten vorzugsweise solche 
meist 2 polymer-chemisch stark unterschiedliche Komponenten eingesetzt 
werden, die an ihren gemeinsamen Grenzflachen nur eine moglichst geringe 
Haftung aufweisen. Es konnen aber auch chemisch ahnliche Polymerkom- 
ponenten verwendet werden, wie beispielsweise Polyathylenterephthalat 
und ein Copolyester oder Polypropylen und Polyathylen, sofem Maftnahmen 
getroffen worden sind, die Haftung an den Grenzflachen der beiden zum 
Beispiel durch Zusatz an Trennmittel zumindest in einer Faserpolymerkom- 
ponente herabzusetzen. 1st die Splittfaser innen mit einem (runden) Hohl- 
raum versehen, spricht man von einer sog. Hollow-Pie-Faser, ansonsten von 
einer Pie-Faser 

Der Titer der Endlosfilamente in dem Spinnvliesstoff betragt vor dem Splitten 
in der Regel 1 ,0 bis 4,0 dtex, vorzugsweise 1 ,6 bis 3,3 dtex . Anschlieliend 
werden die Endlosfilamente des Spinnvliesstoffes mit bekannten Methoden 
der Hochdruck-Wasserstrahltechnik (siehe z.B. EP-A-O 215 684) in einer 
ersten Nachbehandlungsstufe miteinander verschlungen und gleichzeitig in 
die Kuchenbestandteile aufgesplittet. Bei einer Pie-Faser mit einem Titer 
von 1 ,6 dtex und insgesamt 16 Segmenten, die sich aus je 8 Segmenten der 
beiden Faserpolymere zusammensetzen, liegen also nach der Splittung Mi- 
krofasern in einem Titer von 0,10 dtex vor. Nachdem es sich bei der Erfin- 
dung urn einen sehr leichten Vliesstoff handelt, ist es vorteilhaft, als Support, 
auf den der Vliesstoff aufgelegt wird, kein Sieb oder kein Support mit Perfo- 
rationen zu verwenden, sondern einen vollig unperforierten Support. Da- 
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durch kann durch Reflexion der Wasserstrahlen an diesem Support deren 
Prallwirkung ausgenutzt und damit der Energieverlust minimiert werden. 

Nach der Perforation wird entweder getrocknet oder zuvor zweckmaftiger- 
weise in einer Nafi-in NalJ-Applikationsmethode vor der Trocknung Tensid 
zum Zwecke der oberflachigen Hydrophilierung aufgetragen. Dies kann nach 
bekannten Methoden der Vollbadimpragnierung, des einseitigen Pflat- 
schens, des Aufstreichens oder des Druckens geschehen. In einer besonde- 
ren Ausgestaltungform wird das Tensid (Netzmittel) musterformig aufge- 
druckt, in der Weise, dafi nur die Grenzbereiche des Faserrahmens zur 
Perforation betroffen sind. Dies bedarf der Erstellung spezieller Druckscha- 
blonen, die dem Perforationsmuster angepadt sein mussen, und besonderer 
Kontrollmafcnahmen zur Erhaltung der Konturenscharfe des Netzmitteldruk- 
kes wahrend der Fertigung. 

Beispiel: 1: 

Es wird ein Spinnvliesstoff mit einem Flachengewicht von 13 g/m2, der zu 
100% aus einer Pie-Faser mit einem Fasertiter von 1,6 dtex besteht, auf ei- 
nem Sieb abgelegt. Die Pie-Faser besteht in ihrem Querschnitt aus abwech- 
selnd je 8 Polypropylen-Segementen und je 8 Polysthylenterephtha- 
lat-Segmenten. Die Grofie der einzelnen Polypropylen-Segmente ist so ge- 
wahlt, da(S der Gewichtsanteil des Polypropylens 30 % und des Polysthylen- 
terephthalats 70% ausmacht. 

Der ungesplittete Endlosfilement-Viiesstoff wird auf ein 100 mesh Entwasse- 
rungssieb gelegt und mit einem Wasserstrahldruck von 180 mbar verfestigt, 
und die Endlosfilemente werden jeweils in ihre 8 Mikrofasersegmente aus 
Polypropylen und 8 Mikrofasersegmente aus Polyathylenterephthalat aufge- 
splittet. 

Nach der Splittung entstehen jeweils die gleiche Anzahl an Mikrofaserseg- 
menten aus Polypropylen und Polysthylenterephthalat. Die Mikrofaserseg- 
mente aus Polypropylen weisen einen Einzeltiter von 0,06 dtex und die 
Segmente aus Polyathylenterephthalat einen Einzeltiter von 0,14 dtex auf. 
Die Umrechnung von dtex in Faserdurchmesser (idealisiert auf runden 
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Querschnitt) ergibt fur Polypropylen (Dichte von 0,91 g/cm3) eine Wert von 
2,36 micron und fur Polyathylenterephthalat (Dichte von 1 ,37 g/cm3) einen 
Wert von 4,42 micron. 

Nach dem Aufsplitten der Faser durch Wasserstrahlen wird das Flachen- 
5 gebilde einer Perforation ebenfalls mit Hilfe von Hochdruckwasserstrahlen 
mit einem Druck von 70 kg/crr»2 unterzogen. Hierzu werden die in EP-A-0 
215 684 beschriebenen Entwasserungs- und Lochbildungstrommeln mit Er- 
hebungen auf der Oberflache der Trommel anstelle der sonst ublichen Ent- 
wasserungssiebe eingesetzt. 

10 Nach der Trocknung entsteht ein sehr weicher, anschmiegsamer Vliesstoff 
mit klar ausgebildeten Perforationen. Die einzelnen Locher der Perforation 
sind alle (idealisiert) kreisformig ausgebildet und von gleicher Grofte. Die 
Anordnung der Locher erfolgt in einem orthogonalen Gitter mit einem Gitter- 
abstand a, wobei jeweils flachenzentriert ein weiteres Gitter mit Lochern 

15 uberlagert ist. 

Der Radius r betragt durchschnittlich 1,4 mm und der Abstand a = 6,0 mm. 
Die offene Flache OF betragt 34 %, bezogen auf die Gesamtflache. 

Von den perforierten Vliesstoff wurden die Hochstzugkraft in Langsrichtung 
nach EDANA 20.289, die Liquid Strike Through Time nach EDANA 150.3-96 
20 und der Coverstock Wet Back (auch Rewet genannt) nach EDANA 151.1 -96 
gemessen. 

Der Strike Through wurde nach einer Wartezeit von je 1 Minute insgesamt 2 
mal wiederholt, ohne die Filterpapier-Lagen zu wechseln. Die angegebenen 
Werte sind jeweils die Mittelwerte aus insgesamt 3 Einzelmessungen. 
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Ergebnisse: 

Hochstzugkraft in Langsrichtung: 32,3 N/5 cm 



1 . Strike Through (sec) 


2. Strike Through (sec) 


3. Strike Through (sec) 


unmittelbar 


nach 1 Minute 


nach 1 weiteren Minute 


1 ,82 


2,42 


2,44 



Rewet: 0,09 g 

5 

Beispiel 2: 

Der perforierte Vliesstoff aus Beispiel 1 wurde im Foulard mit der sog. Voll- 
badmethode mit einer wafirigen Emulsion eines nichtionischen Netzmittel 
auf der Basis von Polysiloxan getrankt. Die Auftragsmenge test betrug nach 
10 der Trocknung 0,042 Gew -%. Mit diesem Muster wurden folgende Prufer- 
gebnisse erzielt: 

Hochstzugkraft in Langsrichtung: 30,2 N/5 cm 



1 . Strike Through (sec) 


2. Strike Through (sec) 


3. Strike Through (sec) 


unmittelbar 


nach 1 Minute 


nach 1 weiteren Minute 


1,58 


2,10 


2,11 



Rewet: 0,31 g 

15 

Vergleichsbeispiel 1: 

Auf einen pragegebundenen Spinnvliesstoff aus Polypropyplen mit Endlosfi- 
lamenten des Titers 2,2 dtex und einem Flachengewicht von 10 g/m2 wurde 
eine Meltblown-Lage aus 20 g/m2 aufgesponnen. Der durchschnittliche 
20 Durchmesser der die Meltblown-Schicht aufbauenden Mikrofasern betrug 
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3,82 micron. Die VerschweiBflache des pragegebundenen Spinhvliesstoffes 
betrug 5,2 %. 

Dieses zweilagige Laminat wurde entsprechend der in Beispiel 1 beschrie- 
benen Methode wasserstrahlvernadelt und anschlieflend auf einem konven- 
tionellen 20 mesh Siebband perforiert. Die offene Flache errechnete sich auf 
18,4 % . Dieser zweilagige Vliesstoff war ebenfalls sehr weich, erbrachte je- 
doch deutliche Defizite hinsichtlich Hochstzugkraft und Strike Through im 
Vergleich zu den in Beispiel 1 und 2 gemessenen Prufwerten. Strike 
Through und Rewet wurden jeweils auf der PP-Meltblown-Seite gemessen. 

Hochstzugkraft in Langsrichtung: 25,4 N/5 cm 



1 . Strike Through (sec) 


2. Strike Through (sec) 


3. Strike Through (sec) 


unmittelbar 


nach 1 Minute 


nach 1 weiteren Minute 


3,81 


4,92 


4,96 



Rewet: 0,10 g 

Die Strike Through-Werte sind fur ein Topsheet deutlich zu hoch. 
Vergleichsbeispiel 2: 

Auf das Muster aus Vergleichsbeispiel 1 wurde 0,40% nichtionisches 
Netzmittel auf Basis von Polysiloxan aufgetragen. Wie die MeGergebnisse 
zeigen, kann dadurch zwar der Strike Through zwar deutlich gesenkt wer- 
den, der Rewet erhoht sich aber unverhaltnismaGig stark. Eine so hohe 
Rucknassung kann in einer Windel nicht akzeptiert werden. 
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Ergebnisse: 

Hochstzugkraft in Langsrichtung: 24,6 N/5 cm 



1 . Strike Through (sec) 


2 Sinke Through (sec) 


3. Strike Through (sec) 


unmittelbar 


nach 1 Minute 


nach 1 weiteren Minute 


1 ,23 


2,35 


2,40 



Rewet: 2,35 g 

5 

Die Meltblown-Schicht verleiht dem Topsheet eine hohe Weichheit. In Ge- 
genwart von Netzmittel wirkt diese Meltblown-Schicht jedoch wie ein 
Schwamm. Eine solche Konstruktion erwies sich somit zur Abdeckung einer 
Sauglage als ungeeignet. 

10 

Vergleichsbeispiel 3: 

Der in Vergleichsbeispiel 1 beschriebene 2-lagige Aufbau wird einer Was- 
serstrahlbehandlung entsprechend Beispiel 1 unterzogen. 

Der durchschnittliche Radius r der Locher nach der Wasserstrahlperforation 
15 betrug r = 1 ,28 mm. Der Abstand a blieb unverandert bei a = 6,0 mm. 

Es ergibt sich eine offene Flache OF = 28,6 %. 
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Ergebnisse: 

Hochstzugkraft in Langsrichtung: 24,2 N/5 cm 



1 Strike Through (sec) 


2. Strike Through (sec) 


3 Strike Through (sec) 


unmittelbar 


nach i Minute 


nach 1 weiteren Minute 


2,93 


3,78 


3,84 



Rewet: 0,10 g 



Die Strike Through-Werte sind wiederum zu hoch. 
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Patentanspruche 

Perforierter Vliesstoff mit einem Flachengewicht von 8 bis 17 g/m2 
aus miteinander verschlungenen endlosen Mikrofaserfilamenten mit 
einem Titer im Bereich von 0,05 bis 0,40 dtex, die aus mindestens 
zwei unterschiedlichen Filamenten aus thermoplastischen Polymeren 
mit unterschiedlicher Hydrophobizitat und einem Filamentquerschnitt 
in Kuchenstuckform aufgebaut sind, die aus die Filamente enthalten- 
den Fasern freigesetzt worden sind, wobei die Perforationen War aus- 
gebildet und frei von Faserfilamenten sind. 

Perforierter Vliesstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Perforationen regelmaftig angeordnet sind und eine Einzellochfla- 
che von 0,01 bis 0,60 cm2 aufweisen. 

Perforierter Vliesstoff nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, dad im Vliesstoff das Verhaltnis von maximaler Entfernung von 
Punkten auf der Vliesstoffoberflache zur nachsten Perforation zur mi- 
nimalen Entfernung 1:1 bis 2:1 betragt. 

Perforierter Vliesstoff nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dalS die offene Lochflache 8 bis 40 % betragt. 

Perforierter Vliesstoff nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurchge- 
kennzeichnet, daft der perfoherte Vliesstoff aus Polyolefin- und Poly- 
esterfilamenten in einem Gewichtsverhaltnis im Bereich von 20:80 bis 
80:20 aufgebaut ist. 

Perforierter Vliesstoff nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi der Vliesstoff mit 0 bis 0,60 Gew %, bezogen auf 
das Vliesstoffgewicht, mindestens einer oberflachenaktiven Wirksub- 
stanz impragniert ist. 



Perforierter Vliesstoff nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dali der Strike Through-Wert nach einer Minute weni- 
ger als 3 Sekunden, der Rewet-Wert weniger als 0,5 9 und die 
Hochstzugkraft in Langsrichtung mindestens 30N/5 cm betragen. 

Verfahren zur Herstellung von perforierten Vliesstoffen nach einem 
der Anspruche 1 bis 7 durch Ablegen von splittbaren Pie- oder Hol- 
low-Pie-Endlosfasern, deren Querschnitt mindestens zwei unter- 
schiedliche thermoplastischePolymere mit unterschiedlicher Hydro- 
phobizitat in einer abwechselnden Kuchenstuckanordnung aufweist, 
zu einem Vliesstoff, nachfolgendes Splitten und Verschlingen der Fa- 
sern zu verschlungenen Endlosfilamenten mit Hilfe von Hoch- 
druck-Wasserstrahlen, und nachfolgendes Perforieren des gebildeten 
Vliesstoffes mit Hochdruck Wasserstrahlen. 

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dali das Perfo- 
rieren auf Entwassungs- und Lochbildungstrommeln erfolgt, die Erhe- 
bungen auf der Oberflache aufweisen. 

Verwendung von perforiertem Vliesstoff nach einem der Anspruche 1 
bis 7 als Topsheet in Hygieneprodukten wie Windeln oder Damenbin- 
den. 
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Zusammenfassung 
Perforierter Vliesstoff und Verfahren zu dessen Herstellung 

Beschrieben wird ein perforierter Vliesstoff mit einem Flachengewicht von 8 
bis 17 g/m2 aus miteinander verschlungenen endlosen Mikrofaserfilamenten 
mit einem Titer im Bereich von 0,05 bis 0,40 dtex, die aus mindestens zwei 
unterschiedlichen Filamenten aus thermoplastischen Polymeren mit unter- 
schiedlicher Hydrophobizitat und einem Faserquerschnitt in Kuchenstuck- 
form aufgebaut sind, wobei die Filamente, insbesondere im Bereich der 
Perforationen, frei von Verklebungen oder Verschmelzungen sind. 
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I. Basis of the report 



This reoort has been drawn on the basis of {Replacement sheets which have been famished to the receiving Office in response to an invitation 
' ^A^^^^^^p^ al "originally filed" and are not annexed to the report since they do not contain amendments.). 

the international application as originally filed, 
the description, pages _ 



the claims, 



pages , 

pages 

pages 

Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 



1-17 



as originally filed, 
filed with the demand, 
filed with the letter of 
filed with the letter of 



1 7 November 2000 (17.11 .2000) 
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, as originally filed, 

, as amended under Article 19, 

, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
, filed with the letter of 



1 7 November 2000 (17.1 1 .2000) 



the drawings, 



sheets/fig . 
sheets/fig , 
sheets/fig 
sheets/fig 



1-6 



, as originally filed, 
, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
, filed with the letter of 



| 2. The amendments have resulted in the cancellation of: 

| | the description, pages _ 

I | the claims, Nos. 



| | the drawings, sheets/fig 



I , I" 1 This report has been established as if (some of) the amendments had not been made since they have been considered 
| 3. LJ tQ g0 b £ yond me d i sc iosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)). 



4. Additional observations, if necessary: 
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INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



kaational application No. 
PCT/EP 99/06144 



V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability 
I citations and explanations supporting such statement * 



2. 



Statement 
Novelty (N) 

Inventive step (IS) 
Industrial applicability (IA) 



Claims 
Claims 

Claims 
Claims 

Claims 
Claims 



1-10 



1-10 



1-10 



YES 
NO 
YES 
NO 

YES 
NO 



Citations and explanations 



The invention concerns a perforated nonwoven material 
which satisfies strict requirements of high opacity and 
increased softness and delicateness of the surface on the 
side of the body, as well as a method for producing the 
same . 



The perforated nonwoven material according to the 
invention comprises intertwined endless micro-filaments 
composed of two thermoplastic polymers with different 
hydrophobicities and a cross-section shaped as a pie or 
hollow pie, from which the split filaments are released, 
the perforations being clearly formed and free from split 
fibre filaments. US-A-4 840 829 describes nonwoven 
materials with a basis weight of 10 to 150 g/m 2 produced 
from staple fibres 20-100 mm long and having a titre of 
0.555 to 16.65 dtex. These nonwoven materials show 
circular or elliptical openings. 

WO-A-98/23804 describes nonwoven materials composed of 
multi-component fibres and which are separated into their 
individual component fibres and swirled when they are 
consolidated into a nonwoven material. 



Form PCT/IPEA/409 (BoxV) (January 1994) 



VERTRAG UBES DIE INTERNATIONALE ZUSAMMflMARBEIT AUF DEM | J 
9 GEBIET DES PATENTWESEN^ 

PCT 

INTERNATIONALER VORLAUFIGER PRUFUNGSBERICHT 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 




Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 
7. 


siehe Mitteitung uber die Ubersendung des intemationalen 
WEITERES VORGEHEN vorlaufigen Prufungsberichts (Formblatt PCT/IPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP99/06144 


Internationales Anme\6e6atam(Tag/Monat/Jahr) 
23/08/1999 


Prioritatsdatum (Tag/Monat/Tag) 
12/10/1998 


Internationale Patentklassifikation (IPK) Oder r 
D04H3/02 


rationale Klassifikation und IPK 


Anmelder 

CARL FREUDENBERG et al. 





1 . Dieser internationale vorlaufige Prufungsbericht wurde von der mit der intemationalen vorlaufigen Prufung beauftragten 
Behorde erstellt und wird dem Anmelder gemaB Artikel 36 ubermittelt. 

2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 4 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 

S AuBerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handelt es sich urn Blatter mit Beschreibungen, Anspruchen 
und/oder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtlinien zum PCT). 

Diese Anlagen umfassen insgesamt 1£ Blatter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 



II 


□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 




VI 


□ 


VII 


□ 


VIII 


□ 



Grundlage des Berichts 
Prioritat 

Keine Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbarkeit 
Mangelnde Einheitlichkeit der Eilindung 

Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

Bestimmte angefuhrte Unterlagen 

Bestimmte Mangel der intemationalen Anmeldung 

Bestimmte Bemerkungen zur intemationalen Anmeldung 



Datum der Einreichung des Antrags 



18/03/2000 



Datum der Fertigstellung dieses Berichts 



21.12.2000 



Name und Postanschrift der mit der intemationalen vorlaufigen 
Prufung beauftragten Behorde: 
Europaisches Patentamt 

D-80298 Munchen 
Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 

Fax: +49 89 2399 - 4465 



Bevollmachtigter Bediensteter 
Lanniel, G 

Tel. Nr. +49 89 2399 2062 




Formblatt PCT/IPEA/409 (Deckblatt) (Januar 1994) 



INTERNATIONALERi 
PRUFUNGSBERICHT 




HLAUFIGER 



Internationales Aktenzeichen^ PCT/EP99/06144 



I. Grundlage des Berichts 

1 . Dieser Bericht wurde erstellt auf der Grundlage (Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt auf eine Aufforderung nach 
Artikel 14 hin vorgelegt warden, gelten im Rahmen dieses Berichts als "ursprunglich eingereicht" and sind ihm 
nicht beigefugt, weil sie keine Anderungen enthatten.): 
Beschreibung, Seiten: 

1-17 eingegangen am 21/11/2000 mit Schreiben vom 17/11/2000 



Patentanspruche, Nr.: 

1-10 eingegangen am 21/11/2000 mit Schreiben vom 17/11/2000 



Zeichnungen, Nr.: 

1-6 ursprungliche Fassung 



2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache, in der 
die internationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verfugung oder wurden in dieser eingereicht, sofern 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich urn 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen Recherche eingereicht worden ist (nach 
Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der internationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen vorlaufigen Prufung eingereicht worden 
ist (nach Regel 55.2 und/oder 55.3). 

3. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die 
internationale vorlaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der internationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthalten ist. 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, da3 das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, da8 die in computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 

4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 



Formblatt PCT/lPEA/409 (Felder l-VIII, Blatt 1) (Juli 1998) 



INTERNATIONALERWRLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/EP99/061 44 



□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

5. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 
angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzblatter, die solche Anderungen enthalten, ist unter Punkt 1 hinzuweisen;sie sind diesem Bericht 
beizufugen). 



6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 



V. Begrundete Feststellung nach Art ike I 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1-10 

Nein: Anspruche 

Erfinderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 1-10 

Nein: Anspruche 

Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) Ja: Anspruche 1-10 

Nein: Anspruche 



2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 



Formblatt PCT/1PEA/409 (Felder l-VIII. Blatt 2) (Juli 1998) 



INTERNATIONAL J^ORLAUFIGER Internationales Aktenzei^^ PCT/EP99/06144 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



Die Erfindung betrifft ein perforierten Vliesstoff, den Anforderungen an hohe Opazitat 
und hohere Weichheit und zartheit an den kdrperseitigen Oberflache nachkommt, und 
das Verfahren zu dessen Herstellung. 

Der perforierten Vliesstoff gemaB der Erfindung ist aus miteinander verschlungenen 
endlosen Mikrofilamenten, die aus zwei thermoplastischen Polymeren mit 
unterschiedlicher Hydrophobizitat aufgebaut sind und einem Filamentquerschnitt in Pie 
oder Hollow-Pie-Form aufweisen, aus denen die Spliit-Filamente freigesetzt worden 
sind, wobei die Perforationen klar ausgebildet und frei von Splii-Faserfilamenten sind. 
US-4 840 829 beshreibt Vliesstoffe mit einem Flachengewicht von 10 bis 150 g/m2, die 
aus Stapelfasern mit einer Lange von 20 bis 100mm, und einem Titer von 0,555 bis 
16,65 dtex hergestellt werden. Diese Vliesstoffe besitzen kreisformigen oder 
elliptischen Offnungen. 

WO 98/23804 beschreibt Vliesstoffe, die aus Mehrkomponentenfasern bestehen und 
die bei ihrer Verfestigung zu einem Vliesstoff in ihre einzelnen Komponentenfasern 
getrennt und verwirbelt werden. 



Formblatt PCT/Beiblatt/409 (Blatt 1) (EPA-April 1997) 




98PA0030/DE 30.9.1 998 

So/zl 

Anmelderin: Firma Carl Freudenberg, 69469 Weinheim 

5 Perforierter Vliesstoff und Verfahren zu dessen Herstellung 

Korperflussigkeiten absorbierende Hygieneprodukte, wie Kinderwindeln, Er- 
wachsenenwindeln Oder Damenbinden sind grundsatzlich aus einem absor- 
bierenden Kern, einer abdichtenden Ruckseite aus einer Folie Oder einem 

10 Vlies/Folien-Laminat und einem korperseitigen, durchlassigen Flachengebil- 
de aus einem diinnen, abriebbestandigen, weichen Vliesstoff oder einer va- 
kuumperforierten Folie mit trichterfdrmigen, d.h. dreidimensionalen Offnun- 
gen aufgebaut. Die vakuumperforierte Folie umschlieBt den absorbierenden 
Kern, wobei die groBte Perforationsoffnung nach auBen gerichtet, d.h. dem 

15 Korper zugewandt ist. Das Folienmaterial ist aus hydrophobem Thermo- 
plast-Polymer, wie Polyathylen, Polypropylen oder einem Copolymer aus 
Ethylen und Polymefyinylacetat (EVA) aufgebaut. Dadurch wird erreicht, daB 
die Folienoberflache von der Korperflussigkeit einerseits nicht benetzt wird, 
die Korperflussigkeit nur in Richtung Absorberkern geleitet wird und durch 

20 die sich nach innen verjungenden Perforationen ein Ruckschlag derselben 
z.B. bei Belastung, Bewegung, oder Druck verhindert wird. BekanntermaBen 
enthalt der Absorberkern gewohnlich neben uberwiegend Zellstoff auch Su- 
perabsorber-Pjartikel (SAP). Superabsorber-Polymere zeichnen sich dadurch 
aus, daB sie waBrige Flussigkeiten in groBen Mengen aufnehmen konnen 

25 und dabei unter deutlicher Volumenzunahme einen Gelkorper mit mehr oder 
weniger geringen Gelfestigkeit bilden. Die Gegenwart von SAP hat den Vor- 
teil, daB Gewicht eingespart und dadurch die Dicke des Absorberkerns ver- 
ringert werden kann und daB die Flussigkeit bei Druckbelastung nicht wieder 
abgegeben werden kann und dadurch Leckagen weitgehend verhindert wer- 

30 den konnen. SAP hat aber auch den Nachteil, daB es zum bekannten Gel- 
blocking fuhrt und zwar um so ausgepragter, je hoher sein Anteil ist. Unter 
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Gelblocking versteht man den Effekt, daB Russigkeit nicht mehr weiter oder 
nur deutlich verlangsamt weitertransportiert werden kann. Durch geeignete 
Konstruktionen der absorbierenden Hygieneprodukte konnte auch dieses 
Problem geldst werden. Es werden in diesem Fall Volumenvliesstoffe Oder 

5 andere bei Flussigkeitskontakt nicht blockierende, sehr offene Strukturen 
zwischen Absorberkem und Abdeckschicht positioniert. Diese Zwischen- 
schicht nimmt Russigkeit sofort auf, d.h. entfemt sie spontan von der Win- 
deloberflache und verteilt sie gleichmaBig. Das Fluidmanagement wird durch 
solche MaBnahmen verbessert. Unter Fluidmanagement verstehen wir hier 

10 das Zusammenspiel vieler, oben teilweise schon genannter EinfluBgrdBen 
mit dem Ziel, ein moglichst hohes Wohlempfinden beim Tragen des Hygie- 
neartikels am Korper zu erzeugen. 

Als Flachengebilde fur die korperseitige Umhullung des absorbierenden 
Materials werden bekanntermaBen auch nichtperforierte Spinnvliesstoffe und 
15 Stapelfaservliesstoffe auf Basis von Polyolefinen eingesetzt. 

Das Fluidmanagement fur Urin bei Kinder- und Erwachsenen-Windeln und 
fur Menstrualflussigkeiten der Damenhygiene gilt als weit fortgeschritten bis 
ausgereift. Eine Windel der Zukunft sollte jedoch nicht nur fahig sein, Urin in 
optimaler Weise zu managen, sondern auch dunnfliissige Abgange aus dem 

20 Damn. Nicht perforierte Abdeckvliesstoffe erwiesen sich fur diesen Zweck als 
ungeeignet. Die betreffende Korperflussigkeit ist ein mehrphasiges System 
mit Festpartikeln in unterschiedlicher Form und Konsistenz mit der Tendenz 
zur Phasentrennung, insbesondere an aktiven Oberflachen oder Oberfla- 
chen mit Filtrations- und Abscheidewirkung. Fur diese Flussigkeiten wird 

25 nachstehend der Ausdruck Darmflussigkeiten verwendet. Es hat sich ge- 
zeigt, daB nicht perforierte Vliesstoffe ungeeignet sind, Darmflussigkeiten 
vollstandig durchzulassen und an den Absorberkem weiterzugeben. Viel- 
mehr besteht die Tendenz, daB feste und / oder hochviskose Anteile der 
Darmflussigkeit sich auf der Windeloberflache durch Separation ablagern 

30 und ggfs. wie eine Sperrschicht fur nachkommende Korperflussigkeit mit 
dunnflussigerer Konsistenz wirken. Sowohl die Separation der groberen Be- 
standteile an sich als auch die damit verbundene Blockade fur weiteren Fu- 
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idtransport sind gravierende Nachteile konventioneller Windeln. Es sind da- 
her zahlreiche Losungsvorschlage zum besseren Darnrrflussigkeitsmanage- 
ment gemacht worden, die alle darauf beruhen, daB perforierte Topsheets 
(Abdeckvliesstoffe) eingesetzt werden mussen. Die Perforationen sollten da- 
5 bei klar ausgebildet sein. Querverstrebungen einzelner Fasern oder Faser- 
scharen bzw. irgendwelche Faserbrucken erwiesen sich als nicht gunstig. 
Uber die perforierten Topsheets hinaus sollten die Windelkonstruktion und 
die Gestaltung des zwischen dem Abdeckvliesstoff und dem Absorber-Kern 
gelegenen offenstrukturierten Vliesstoffes der besonderen Konsistenz und 
10 der damit verbundenen Eigenheiten der Darmflussigkeit angepaBt werden. 

Sowohl zahlreiche Perforationsmethoden als auch Vliesstoffe und Vliesstoff- 
komposite sind bekannt. In EP-A-0 215 684 wird die Erzeugung von Perfora- 
tionen in Vliesstoffen mit Hilfe der Wasserstrahltechnik beschrieben. Als 
Ablagemedium fur die Fasern und Wasserstrahlbehandlung werden nicht die 

15 bekannten Siebe verwendet, sondern dieselben ersetzt durch Entwasse- 
rungszylinder, in die Erhebungen eingelassen sind. Diese sind fur eine klare 
Perforationen verantwortlich. In der US 5,628,097 werden eine andere Perfo- 
rationsmethode und perforierte Produkte beschrieben, bei der der Vliesstoff 
mit Hilfe von Ultraschall oder thermisch in Langsrichtung geschlitzt und durch 

20 Passagen eines aus zwei ineinandergreifenden Riffelwalzen bestehenden 
Walzenpaares in Querrichtung gestreckt wird. Die Schmelzstellen-Schlitze 
werden dadurch getrennt und zu Perforationen geoffnet. Beschrieben sind 
Vliesstoffe aus Stapelfasern und Endlosfilamenten, Meltblown-Vliesstoffe 
und Verbundstoffe aus Stapelfasern und Endlosfilamenten mit Meltblown, 

25 die beispielsweise als SM (fur Komposit Spunbond/Melt-blown) oder SMS 
(fur Komposit Spunbond/Meltblown /Meltblown Spunbond) bezeichnet wer- 
den. 

Von einem perforierten Vliesstoff im Hygienebereich wird nicht nur Darmflus- 
sigkeitsmanagement sondern auch ein moglichst hoher WeiBgrad bzw. eine 
30 hohe Deckkraft und eine sehr hohe Weichheit zumindest auf der korperzu- 
gewandten Seite verlangt. Es ist bekannt, daB beide Eigenschaften von der 
Geschmeidigkeit und Weichheit der eingesetzten Fasern selbst abhangen. 
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Diese sind urn so hdher, je niedriger der Fasertiter ist, so daB es sich anbie- 
tet, Fein-, Feinst- Oder gar Ultrafeinstfasern zu verwenden. Ultrafeine Fasem 
werden auch als Mikrofasem bezeichnet Diese konnen auf Gewebe oder 
Vliesstoffen basieren. Auch Meltblown-Vliesstoffe bestehen aus Mikrofasem 
5 im GroBenbereich von ca. 1 -10 microns. 

Es ist eine Kinderwindel vom Hersteller Unicharm bekannt, die mit einem 
perforierten Vliesstoff abgedeckt ist, der nach der bereits oben kurz be- 
schriebenen speziellen Wasserstrahlperforationsmethode hergestellt wurde 
und aus einem Komposit PP/PE-Spunbond und einer PP-Meltblown-Schicht 

10 besteht. Mit dieser Verbundstoff-Konstruktion werden zwar ein Beitrag zum 
besseren Management der Darmflussigkeit, eine gute Weichheit an der 
Meltblownseite (= Korperseite) und eine hohe Deckkraft geleistet. Diese Ver- 
bundkonstruktion und deren Herstellungsmethode weisen jedoch auch gra- 
vierende Nachteile auf. Die Meltblown-Schicht leistet keinen oder nur einen 

15 vollig unbedeutenden Beitrag zur Gesamtfestigkeit bzw. Gesamtintegritat 
des Verbundes. Die Gewichte liegen deutlich uber den heute ublichen. Eine 
Gewichtsreduktion auf unter ca. 30 g/m 2 erscheint aufgrund der hohen Fe- 
stigkeitsanforderungen in der Maschinenrichtung zur Windelfertigung als 
nicht moglich. Der hohe Materialeinsatz ist kostenintensiv. Die Melt- 

20 biown-Schicht fur sich allein betrachtet ist nicht abriebbestandig und muB 
zusatzlich zur Wasserstrahlbehandlung noch thermisch mit dem Spun- 
bond-Tragervliesstoff verankert werden, urn Delaminierungstendenzen zu 
verhindern. Dies wiederum verlangt Bikomponenten-Fasem (conjugated fi- 
bers) mit einer zentrischen oder exzentrischen Mantelkomponente aus nied- 

25 riger schmelzendem Polymer als dem der Meltblown-Schicht. Dennoch er- 
reicht dieser perforierte SM-Verbund an der weichen M-Seite bei weitem 
nicht die Abriebbestandigkeit eines PP-Spunbonds oder PP-pragege- 
bundenen Stapelfaservliesstoffes, wie sie heute in Windeln und Damenbin- 
den eingesetzt werden. Bei anderen Anwendungen, wie abdichtenden Win- 

30 delhosenmanschetten oder OP-Vliesstoffen ( bei denen Abriebbestandigkeit 
bzw. Lintfreiheit gefordert wird, kann nur SMS eingesetzt werden. Mit einer 
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solchen Abdeckung der Meltblown-Schicht zur Korperseite wurden die Vor- 
teile der Meltblown-Schicht nicht mehr zum Tragen kommen. 

Aus d m Dokument US 4,840,829 sind Vli sstoff mit inem Flach n- 
gewicht von 10 bis 150 g/m 2 bekannt, die aus Stapelfasern mit einer 
Lange von 20 bis 100 mm und einem Titer von 0,555 bis 16,65 dtex her- 
gesteilt werden. Diese Vliesstoffe besitzen kreisfdrmigen Oder eliipti- 
schen Offnungen, die durch Wasserstrahlbehandlung auf einer mit Er- 
hebungen versehenen Unterlage erhalten werden. 



10 Weiterhin sind aus dem Dokument WO98/23804 verfestigte Vliesstoffe 
und Verfahren zu ihrer Herstellung bekannt, die aus Mehrkomponenten- 
fasern bestehen und die bei ihrer Verfestigung zu einem Vliesstoff in 
ihre einzelnen Komponentenfasern getrennt und verwirbelt werden 

Es ist Aufgabe der Erfindung, einen perforierten Vliesstoff zu schaffen, der 
15 beim Darmflussigkeitsmanagement bisherigen Vliesstoffen uberlegen ist f 
den Anforderungen an hohe Opazitat und hohere Weichheit und Zartheit an 
der korperseitigen Oberflache nachkommt, einen zwei- Oder mehrschichtigen 
Aufbau unnotig macht und mit einem Fasermaterial-Gewicht auskommt, das 
deutlich unter dem von derzeit in Windeln und Damenbinden eingesetzten 
20 perforierten Vliesstoffen liegt. AuBerdem ist es Aufgabe der Erfindung, das 
Darmflussigkeitsmanagement ohne Beeintrachtigung des Urin-Managements 
zu verbessern. Weiterhin ist es Aufgabe der Erfindung, den Fluid-Durchgang 
durch den perforierten Vliesstoff ohne den Einsatz von Detergentien zu er- 
reichen bzw. deren Einsatzmenge auf einen Bruchtteil der in nichtperforier- 
25 ten HulMiesstoffen ublichen Mengen herabzusetzen. 

Die Aufgaben werden erfindungsgemafl gelost durch einen perforierten 
Vliesstoff mit einem Flachengewicht von 7 bis 25 g/m2 aus miteinander ver- 
schlungenen endlosen Mikrofaserfilamenten, mit einem Titer im Bereich von 
0,05 bis 0,40 dtex, die aus mindestens zwei unt e rsch ie d l ich e n F il am e nt en 
30 aus thermoplastischen Polymeren mit unterschiedlicher Hydrophobizltat auf- 
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gebaut sind und einem Filamentquerschnitt in Kuch e nstuckform Pie- Oder 
H llow-Pie-Form aufweisen, die aus denen die Splitt-Filamente onthal - 
tendon Fasern f reigesetzt worden sind, wobei die Perforationen klar ausge- 
bildet und frei von Splitt-Faserfilamenten sind. 

5 Die erfindungsgemaBen Vliesstoffe zeigen trotz extrem niedrigem Gewicht 
sehr hohe Festigkeiten und aufgrund der niedrigen Fasermasse sehr Ware 
Lochstrukturen. Dadurch ist es moglich, den schnellen Durchgang von Kdr- 
perflussigkeiten, insbesondere Darmflussigkeiten, ohne oder nur mit gerin- 
gem Zusatz von oberfiachenaktiven Stoffen mit niedriger Oberflachenspan- 

10 nung (Netzmittel) zu gewahrleisten und fur Windeln und Damenbinden eine 
trockene Topsheet-Oberflache zu erzeugen. 

Die unterschiedlichen Filamente weisen jeweils einen Titer im vorstehend 
angegebenen Bereich auf. Die Perforationen sind vorzugsweise regelmaBig 
angeordnet und weisen eine Einzellochflache von 0,01 bis 0,60 cm 2 auf. 

15 Der erfindungsgemaBe perforierte Vliesstoff weist vorzugsweise einen Strike 
Through-Wert nach einer Minute von weniger als 3 sec. auf. Die Hochstzug- 
kraft in Langsrichtung betragt vorzugsweise mindestens 30 N/5 cm. Der Re- 
wet-Wert betragt vorzugsweise weniger als 0,5 g. 

Zum Aufbau des Vliesstoffes konnen beispielsweise zwei unterschiedliche 
20 Filamente aus thermoplastischem Polymeren in einem Gewichtsverhaltnis im 
Bereich von 20:80 bis 80:20 eingesetzt werden. Nachstehend wird der Auf- 
bau des Faservlieses anhand zweier Filamente F1 und F2 erlautert. 

Die Erfindung betrrfft auch ein Verfahren zur Herstellung derartiger perfo- 
rierter Vliesstoffe durch Ablegen von splittbaren pie- oder hollow 

25 pie-Endlosfasern, deren Querschnitt mindestens zwei unterschiedliche ther- 
moplastische Polymere mit unterschiedlicher Hydrophobizitat in einer ab- 
wechselnden Kuchenstuckanordnung aufweist, zu einem Vliesstoff, nachfol- 
gendes Splitten und Verschlingen der Faser zu verschlungenen Endlosfila- 
menten mit Hilfe von Hochdruck-Wasserstrahlen, und nachfolgendes Perfo- 

30 rieren des gebildeten Vliesstoffes mit Hochdruck-Wasserstrahlen. 
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Dabei erfolgt das Perforieren vorzugsweise auf Entwasserungs- und Loch- 
bildungstrommeln, die Erhebungen auf der Oberflache aufweisen. 

Nachstehend werden zunachst die zur Herstellung des erfindungsgemaBen 
Vliesstoffes eingesetzten Polymere und danach das Herstellungsverfahren 
5 naher erlautert. 

Von den beiden Faserpolymeren F1 und F2 ist mindestens eines der beiden 
hydrophob und stammt vorzugsweise aus der Reihe der Polyolefine, wie 
Polyethylen, Polypropylen oder Copolymere davon, bei denen eines der bei- 
den im ClberschuB vorhanden ist. Das andere kann sowohl hydrophob als 

10 auch hydrophil sein, ist jedoch vorzugsweise nicht hydrophil, sondem weni- 
ger hydrophob als Polypropylen. Das starker hydrophobe Faserpolymer sei 
hier mit F1 und das schwacher hydrophobe Faserpolymer mit F2 bezeichnet. 
F1 wird vorzugsweise aus Polypropylen (PP) oder Polyethylen (PE) oder 
verschnitten der beiden bestehen. F2 kann beispielsweise eine Faser aus 

15 der Reihe der Polyester, wie Polyethylenterephthalat, Polybutylenterephtha- 
iat, Polypropylenterephthalat oder ein Copolyester davon und PE sein. So- 
wohl F1 als auch F2 unterliegt, was die Polymerauswahl angeht ansonsten 
keiner Beschrankung, auBer der, daB sie mit den bekannten Spinnvliesver- 
fahren zu konjugierten Fasern versponnen werden konnen. 

20 Von F1 und F2 konnen beide oder eines der beiden aus thermoplatischen 
Elastomeren bestehen. Beispiele fur elastische Polyolefine fur Spinnvlies- 
stoffe finden sich in EP-A-0 625 221 und fur metallocen-katalysiertes LLDPE 
in EP-A-O 713 546, in der auch Vertreter fur die schwacher hydrophoben 
Elastornere, wie Polyurethane, Ethylen-poly-Butylen-Copolymere, Poly 

25 (Ethylen-Butylen)-PGlyStyrol-Copolymere (Kraton), Poly-Adipat-Ester und 

Polyetherester-Elastomer (Hytrel) beschrieben sind. Von diesen Elastomeren 
ist bekannt, daB Spinnvliesstoffe im Meltblown- oder SMS-Kombinationen 
ersponnen werden konnen. Der Einsatz solcher Elastornere in F1 und/oder 
F2 erhoht die Weichheit und Geschmeidigkeit des perforierten Mikrofaser- 

30 vliesstoffes. Es hat sich auBerdem gezeigt, daB nur perforierte Vliesstoffe, 
die aus miteinander verschlungenen Mikrofaserendlosfilamenten bestehen, 
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die hervorragenden Eigenschaften hinsichtlich Fluid-Management zeigen. 
Perforierte Vliesstoffe aus in gleicher Weise miteinander verschlungenen Mi- 
krofaser-Stapelfasern erreichen diese verbesserten Eigenschaften nicht. Al- 
lein der Verarbeitung auf Windelmaschinen (hohe Zugkraftbeanspruchung in 
5 Maschinenrichtung). wegen, muBte schon das Gewicht desselben gegen- 
uber dem Endlosfaservliesstoff durchschnrttlich verdreifacht werden, mit 
deutlichen EinbuBen in Perforationsgute, Geschmeidigkeit, Weichheit, Ab- 
riebbestandigkeit und Fluidmanagement. 

Auch Zusatze von Ingredienzen zur Faserpolymerschmelze in Form von Ma- 
10 sterbatches zum Zwecke der Antistatik-Ausrustung, der Spinnfarbung, der 
Mattierung, der Weichmachung, Klebrigmachung und Hexibilisierung der 
Faser, Erhohung und Erniedrigung der abweisenden Eigenschaften gegen 
Flussigkeiten (wie Wasser, Alkohole, Kohlenwasserstoffe, 6le), Fette und 
multi-disperse Systeme, wie Darmflussigkeiten und andere fliissige Korper- 
15 ausscheidungen, wie Urin und Menstrualfliissigkeit sind moglich. 

Ingredienzien, welche die Grenzflachenspannung an der Mikrofaseroberfla- 
che verandern, konnen auch durch nachtragliche Applikation nach der Gene- 
rierung bzw. Freisetzung der Mikrofaserfilamente in dem bereits perforierten 
Vliesstoff aufgetragen werden. Solche Stoffe sind beispielsweise Netzmittel 
20 in Wasser geloster oder dispergierter Form, mit denen heute viele Winde- 
labdeck-Spinnvliesstoffe zum Zwecke des besseren Urin-Managements 
ausgerustet Is^sind. 

Die Vliesstoffe gemaB der vorliegenden Erfindung kommen jedoch vorzugs- 
weise ohne solche Netzmittel bzw. mit nur einem Bruchteil der bisher ubli- 

25 chen Applikationsmenge aus. Die Ausgestaltung der Perforationen, d.h. de- 
ren LochgroBe, deren Form, der Anordnung der einzelnen Perforationen zu- 
einander (z.B. auf Lucke oder in Reihe) und der offenen Flache einerseits 
sowie die extrem hohe Geschmeidigkeit der aus verschlungenen Endlosmi- 
krofaserfilementen bestehenden Stege (Bereich zwischen den Perforatio- 

30 nen) und deren sehr niedriges Gewicht erlauben diese Netzmittelreduktion 
bis zu volliger Einsparung. 
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Die Zeichnung mit den Fig. 1 bis 6 erlautert die Erfindung zusatzlich. 

In den Fig. 1 bis 6 wird die Form der einzelnen Offnungen K und deren An- 
ordnung in einem Flachengebilde angezeigt. In Fig.1 ist K eine idealisiert 
dargestellte Offnung in Form eines gleichsettigen Sechseckes, wobei die 
5 Seitenlange a mit b identisch ist. Der Abstand o ist der kurzeste Abstand 
zwischen dem Zentrum c der Offnung K und der Kante a. Die Kanten a und 
b stehen jeweils im konstanten Abstand 9 zu jedem benachbartem K. Um die 
einzelnen Offnungen K laBt sich jeweils, parallel zu a und b ausgerichtet ein 
groBeres gleichseitiges Sechseck mit den Kanten e und f legen. In Fig. 1 ist 

10 e = f. Dadurch entsteht eine bienenwabenformige Anordnung der Offnungen 
K. Die Kanten a und b einer Offnung K sind jeweils parallel zu den benach- 
barten Kanten a und b der benachbarten Offnungen K ausgerichtet. Der Ab- 
stand h = 0,5 9. Die Spitzen an den Beruhrungskanten a mit a bzw. a mit b 
sind in dem Vliesstoff in abgerundeter Form vorhanden. Diese Abrundungen 

15 i und j der Spitzen sind in Fig.1 fur den Fall i = j wiedergegeben. Durch diese 
Abrundungen verkiirzen sich die ursprunglichen Abstande d zu e des Hexa- 
gons zu q und r. Im Falle der Fig. 1 ist wieder q = r. 

Alle Abrundungen i und j konnen im Extremfall so stark ausgeweitet sein, 
daB sich fur K eine kreisrunde Form ergibt, wie in Fig. 2 dargestellt ist. 

20 Die Offnungen K der Fig. 3 unterscheiden sich von denjenigen der Fig. 1 nur 
dadurch, daB b deutlich langer als a ist und die Abrundung i starker ausge- 
pragt ist als j. 

Die Abrundungen i und j konnen im Extremfall so weit ausgedehnt sein, daB 
aus dem sechseckigen K eine elliptische Form resultiert, wie in Fig.4 darge- 
25 stellt. 

Hexagonale Formen der Offnungen K oder solche, die sich durch Abrundun- 
gen daraus ergeben und die Anordnung derselben, wie sie in den Fig. 1 bis 
Fig. 4 dargestellt sind, haben sich fur das Fluid-Management als besonders 
bevorzugenswert erwiesen. Insbesondere bei gleichseitig hexagonalen Off- 
30 nungen K und deren abgerundeten Ableitungen hat die Korperflussigkeit 
immer den kurzesten Weg von der Windeloberfiache in das Windelinnere. 
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Die Erfindung beschrankt sich jedoch nicht auf solche regelmaBigen Formen 
und Anordnungen. Auch andere Vielecke fur K und deren abgerundete Ab- 
kommlinge sind denkbar sowie auch unregelmaBige Verteilungen solcher 
Oder anderer Offnungen. Weniger geeignet sind allerdings solche Offnungen 
5 und Anordnungen derselben, die dem Teil der ausgeschiedenen Korperflus- 
sigkeit, der am weitesten von den Offnungsrand entfernt ist, einen Hinde- 
rungsgrund geben, schneil durch die Offnungen K abflieBen zu konnen. Sol- 
che Anordnungen werden beispielsweise in Fig. 5 und 6 wiedergegeben. 

Die Entfernung von dem weitest entfernten Punkt w bis zur (abgerundeten) 
10 Ecke des Viereckes ist deutlich groBer als die Entfernung h. Das Verhattnis 
u/h von maximaler Entfernung zur Offnung K zu minimaler Entferung soltte 
im Idealfall 1/1 und im schlechtesten Fall nicht uber 2/1 liegen. 

Die Einzeliochflache bewegt sich im Bereich von O,01 bis 0,60 cm 2 , vor- 
zugsweise zwischen 0,04 bis 0,40 cm 2 . Die einzelnen Locheroffnungen kon- 
15 nen alle die gleiche Form und einheitlich die gleiche Lochflache besitzen. Sie 
konnen aber beide oder nur eine der beiden unterschiedlich sein, jedoch die 
o.g. Lehre von u/h kleiner/gleich 2/1 beachtend. 

Die offene Lochflache liegt im Bereich von 8 bis 40%, vorzugsweise von zwi- 
schen 12 bis 35 %. 

20 Die mikrof einen, verschlungenen Endlosfilamente S bilden den Rahmen L 
fur die Offnungen. Der perforierte Vliesstoff kann, wie vorstehend erwahnt, 
oberflachenaktive Wirksubstanzen, die ihm eine auswachbare, verzogert 
auswaschbare Oder bleibende Hydrophilie verleihen, enthalten. Diese wer- 
den zweckmaBigerweise nach der Wasserstrahlperf oration im 

25 NaB-in-NaB-Verfahren aufgetragen. Die Auftragsmenge liegt zwischen 0 bis 
0,60 Gew -%, bezogen auf das Vliesstoffgewicht, vorzugsweise zwischen 0 
und 0,20 %. Die Dosierung richtet sich nach der Flache der einzelnen Locher 
und der offenen Gesamtflache. Je groBer beide sind, urn so starker kann der 
Gehalt an derartigen Surfactants herabgesetzt werden. Aus Grunden opti- 

30 maler Biovertraglichkeit wird ein Gehalt an Surfactants von 0 % angestrebt. 
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Als besonders vorteilhaft hat es sich erwiesen, das oberflachenaktlve Agenz 
(surfactant) nicht gleichmaBig uber den gesamten Rahmen zu verteilen, 
sondern auf die unmittelbare Nachbarschaft zur Lochperipherie zu be- 
schranken. Von dieser Stelle geht dann zwangsweise eine zur Perforationen 

5 hin gerichtete Saugwirkung auf das Fluid aus. Das multidisperse Fuidsystem 
erleidet dann keine Entwasserung bzw. Phasentrennung. Ein Verstopfen der 
Perforationen und Ablagerungen auf dem Rahmen werden verhindert. Die 
zwischen Absorbent Core undTopsheet eingelagerte Fuidaufnahme- und 
Verteilerschicht, die ebenfalls benetzend eingestellt ist, fordert zusatzlich die 

10 sofortige Entfemung der Korperflussigkeit von der Windeloberflache. 

Herstellung des perforierten Vliesstoffes (Topsheet) 

Das Verfahren besteht darin, daB eine splittbare pie- Oder hollow pie-Faser 
mit Hilfe der Spinnvliestechnologie zu einem Vliesstoff aus Endlosfilamenten 
abgelegt wird. Die Querschnitte der ungesplittet aus der Diise austretenden 

15 Fasern bestehen aus den zwei unterschiedlichen Polymerkomponenten F1 
und F2, die sich in abwechselnder Reihenfolge wie Kuchenstucke aneinan- 
derreihen (Normalfall aus 4 bis 16 solcher Kuchenstucke). Als Vorausset- 
zung fur eine sich anschlieBende Spfittung sollten vorzugsweise solche meist 
2 polymer-chemisch stark unterschiedliche Komponenten eingesetzt werden, 

20 die an ihren gemeinsamen Grenzflachen nur eine moglichst geringe Haftung 
aufweisen. Es konnen aber auch chemisch ahnliche Polymerkomponenten 
verwendet werden, wie beispielsweise Polyethylenterephthalat und ein Co- 
polyester oder Polypropylen und Polyethylen, sofern MaBnahmen getroffen 
worden sind, die Haftung an den Grenzflachen der beiden zum Beispiel 

25 durch Zusatz an Trennmittel zumindest in einer Faserpolymerkomponente 
herabzusetzen. Ist die Splittfaser innen mit einem (runden) Hohlraum verse- 
hen, spricht man von einer sog. Hollow-Pie-Faser, ansonsten von einer 
Pie-Faser. 

Der Titer der Endlosfilamente in dem Spinnvliesstoff betragt vor dem Splitten 
30 in der Regel 1 ,0 bis 4,0 dtex, vorzugsweise 1 ,6 bis 3,3 dtex . AnschlieBend 
werden die Endlosfilamente des Spinnvliesstoffes mit bekannten Methoden 
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der Hochdruck-Wasserstrahltechnik (siehe z.B. EP-A-0 215 684) in einer er- 
sten Nachbehandlungsstufe miteinander verschlungen und gleichzeitig in die 
Kuchenbestandteile aufgesplittet Bei einer Pie-Faser mit einem Titer von 1 ,6 
dtex und insgesamt 16 Segmenten, die sich aus je 8 Segmenten der beiden 
5 Faserpolymere zusammensetzen, liegen also nach der Splittung Mikrofasern 
in einem Titer von 0,10 dtex vor. Nachdem es sich bei der Erfindung um ei- 
nen sehr leichten Vliesstoff handelt, ist es vorteilhaft, als Support, auf den 
der Vliesstoff aufgelegt wird, kein Sieb oder kein Support mit Perforationen 
zu verwenden, sondern einen vollig unperforierten Support. Dadurch kann 

D 

10 durch Reflexion der Wasserstrahlen an diesem Support deren Prallwirkung 
ausgenutzt und darnit der Energieverlust minimiert werden. 

Nach der Perforation wird entweder getrocknet oder zuvor zweckmaBiger- 
weise in einer NaB-in NaB-Applikationsmethode vor derTrocknung Tensid 
zum Zwecke der oberflachigen Hydrophilierung aufgetragen. Dies kann nach 

15 bekannten Methoden der Vollbadimpragnierung, des einseitigen Pflatschens, 
des Aufstreichens oder des Druckens geschehen. In einer besonderen Aus- 
gestaltungform wird das Tensid (Netzrnittel) musterformig aufgedruckt, in der 
Weise, daB nur die Grenzbereiche des Faserrahmens zur Perforation be- 
troffen sind. Dies bedarf der Erstellung spezieller Druckschablonen, die dem 

20 Perforationsmuster angepaBt sein mussen, und besonderer KontrollmaB- 
nahmen zur Erhaltung der Konturenscharfe des Netzmitteldruckes wahrend 
der Fertigung. 

Beispiel: 1 

Es wird ein Spinnvliesstoff mit einem Flachengewicht von 13 g/m2, der zu 
25 100% aus einer Pie-Faser mit einem Fasertiter von 1 ,6 dtex besteht, auf ei- 
nem Sieb abgelegt. Die Pie-Faser besteht in ihrem Querschnitt aus abwech- 
selnd je 8 Polypropylen-Segementen und je 8 Poiyethylenterephtha- 
lat-Segmenten. Die GroBe der einzelnen Polypropylen-Segmente ist so ge- 
wahlt, daB der Gewichtsanteil des Polypropylens 30 % und des Polyethy- 
30 lenterephthalats 70% ausmacht. 
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Der ungesplittete Endlosfilament-Vliesstoff wird auf ein 100 mesh Entwasse- 
rungssieb gelegt und mit einem Wasserstrahldruck von 180 mbar verfestigt, 
und die Endlosfilamente werden jeweils in ihre 8 Mikrofasersegmente aus 
Polypropylen und 8 Mikrofasersegmente aus Polyethylenterephthalat auf- 
gesplittet. 

Nach der Splrttung entstehen jeweils die gleiche Anzahl an Mikrofaserseg- 
menten aus Polypropylen und Polyethylenterephthalat. Die Mikrofaserseg- 
mente aus Polypropylen weisen einen Einzeltiter von 0,06 dtex und die 
Segmente aus Polyethylenterephthalat einen Einzeltiter von 0,14 dtex auf. 
Die Umrechnung von dtex in Faserdurchmesser (idealisiert auf runden Quer- 
schnitt) ergibt fur Polypropylen (Dichte von 0,91 g/cm 3 ) eine Wert von 2,36 
micron und fur Polyethylenterephthalat (Dichte von 1 ,37 g/cm 3 ) einen Wert 
von 4,42 micron. 

Nach dem Aufsplitten der Faser durch Wasserstrahlen wird das Flachenge- 
bilde einer Perforation ebenfalls mit Hilfe von Hochdruckwasserstrahlen mit 
einem Druck von 70 kg/cm 2 unterzogen. Hierzu werden die in EP-A-0 215 
684 beschriebenen Entwasserungs- und Lochbildungstrommeln mit Erhe- 
bungen auf der Oberflache der Trommel anstelle der sonst ublichen Entwas- 
serungssiebe eingesetzt. 

Nach der Trocknung entsteht ein sehr weicher, anschmiegsamer Vliesstoff 
mit klar ausgebildeten Perforationen. Die einzelnen Locher der Perforation 
sind alle (idealisiert) kreisformig ausgebildet und von gleicher GroBe. Die 
Anordnung der Locher erfolgt in einem orthogonalen Gitter mit einem Gitter- 

4 

abstand a, wobei jeweils flachenzentriert ein weiteres Gitter mit Lochern 
uberlagert ist. 

Der Radius r betragt durchschnittlich 1 ,4 mm und der Abstand a = 6,0 mm. 
Die offene Flache OF betragt 34 %, bezogen auf die Gesamtflache. 

Von den perforierten Vliesstoff wurden die Hochstzugkraft in Langsrichtung 
nach EDANA 20.289, die Liquid Strike Through Time nach EDANA 150.3-96 
und der Coverstock Wet Back (auch Rewet genannt) nach EDANA 151 .1-96 
gemessen. 
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Der Strike Through wurde nach einer Wartezeit von je 1 Minute insgesamt 2 
mal wiederholt, ohne die Filterpapier-Lagen zu wechseln. Die angegebenen 
Werte sind jeweils die Mittelwerte aus insgesamt 3 Einzelmessungen. 

Ergebnisse: 

Hochstzugkraft in Langsrichtung: 32,3 N/5 cm 



1 . Strike Through (sec) 


2. Strike Through (sec) 


3. Strike Through (sec) 


unmittelbar 


nach 1 Minute 


nach 1 weiteren Minute 


1 ,82 


2,42 


2,44 



Rewet: 0,09 g 



Beispiel: 2 

10 Der perforierte Vliesstoff aus Beispiel 1 wurde im Foulard mit der sog. Voil- 
badmethode mit einer waBrigen Emulsion eines nichtionischen Netzmittel auf 
der Basis von Polysiloxan getrankt. Die Auftragsmenge test betrug nach der 
Trocknung 0,042 Gew -%. Mit diesem Muster wurden folgende Prufergeb- 
nisse erzielt: 

15 Hochstzugkraft in Langsrichtung: 30,2 N/5 cm 



1 . Strike Through (sec) 


2. Strike Through (sec) 


3. Strike Through (sec) 


unmittelbar 


nach 1 Minute 


nach 1 weiteren Minute 


1,58 


2,10 


2,11 



Rewet: 0,31 g 
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Vergleichsbeispiel: 1 

Auf einen pragegebundenen Spinnvliesstoff aus Polypropyplen mrt Endlosfi- 
lamenten des Titers 2,2 dtex und einem Rachengewicht von 10 g/m 2 wurde 
eine Meltblown-Lage aus 20 g/m 2 aufgesponnen. Der durchschnittliche 
Durchmesser der die Meltblown-Schicht aufbauenden Mikrofasem betrug 
3,82 micron. Die VerschweiBflache des pragegebundenen Spinnvliesstoffes 
betrug 5,2 %. 

Dieses zweilagige Laminat wurde entsprechend der in Beispiel 1 beschrie- 
benen Methode wasserstrahlvemadelt und anschlieBend auf einem konven- 
tionellen 20 mesh Siebband perforiert. Die offene Flache errechnete sich auf 
18,4 % . Dieser zweilagige Vliesstoff war ebenfalls sehr weich, erbrachte je- 
doch deutliche Defizite hinsichtlich Hochstzugkraft und Strike Through im 
Vergleich zu den in Beispiel 1 und 2 gemessenen Prufwerten. Strike Through 
und Rewet wurden jeweils auf der PP-Meltblown-Seite gemessen. 

Hochstzugkraft in Langsrichtung: 25,4 N/5 cm 



1 . Strike Through (sec) 


2. Strike Through (sec) 


3. Strike Through (sec) 


unmittelbar 


nach 1 Minute 


nach 1 weiteren Minute 


3,81 


4,92 


4,96 



Rewet: 0,10 g 

Die Strike Through-Werte sind fur ein Topsheet deutlich zu hoch. 

20 Vergleichsbeispiel: 2 

Auf das Muster aus Vergleichsbeispiel 1 wurde 0,40% nichtionisches Netz- 
mittel auf Basis von Polysiloxan aufgetragen. Wie die MeBergebnisse zei- 
gen, kann dadurch zwar der Strike Through zwar deutlich gesenkt werden, 
der Rewet erhoht sich aber unverhaltnismaBig stark. Eine so hohe Rucknas- 
25 sung kann in einer Windel nicht akzeptiert werden. 
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Ergebnisse: 

Hochstzugkraft in Langsrichtung: 24,6 N/5 cm 



1 . Strike Through (sec) 


2 Sinke Through (sec) 


3. Strike Through (sec) 


unmittelbar 


nach 1 Minute 


nach 1 weiteren Minute 


1 ,23 


2,35 


2,40 



Rewet: 2,35 g 

5 

Die Meltblown-Schicht verleiht dem Topsheet eine hohe Weichheit. In Ge- 
genwart von Netzmittel wirkt diese Mettblown-Schicht jedoch wie ein 
Schwamm. Eine solche Konstruktion erwies sich somit zur Abdeckung einer 
Sauglage als ungeeignet. 

10 

Vergleichsbeispiel: 3 

Der in Vergleichsbeispiel 1 beschriebene 2-lagige Aufbau wird einer Was- 
serstrahlbehandlung entsprechend Beispiel 1 unterzogen. 

Der durchschnittliche Radius r der Locher nach der Wasserstrahlperforation 
15 betrug r = 1 ,28 mm. Der Abstand a blieb unverandert bei a = 6,0 mm. 

Es ergibt sich eine offene Flache OF = 28,6 %. 
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Ergebnisse: 

Hochstzugkraft in Langsrichtung: 24,2 N/5 cm 



1 Strike Through (sec) 


2. Strike Through (sec) 


3 Strike Through (sec) 


unmittelbar 


nach i Minute 


nach 1 weiteren Minute 


2,93 


3,78 


3,84 



Rewet: 0,10 g 



Die Strike Through-Werte sind wiederum zu hoch. 
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Patentanspruche 



1 . Perforierter Vliesstoff mit einem Flachengewicht von 8 bis 1 7 g/m 2 aus 
mrteinander verschlungenen endlosen Mikrofaserfilamenten mit einem 

5 Titer im Bereich von 0,05 bis 0,40 dtex, die aus mindestens zwei ur*- 

t e rechi e dlichon Hlamonton aus thermoplastischen Polymeren mit un- 
terschiediicher Hydrophobizitat aufgebaut sind und einen Filament- 
querschnitt in Kuchonctuckform Pie- Oder Hollow-Pie-Form aufwei- 
sen, die aus denen die Splitt-Filamente e nthatt e nd e n Fas e rn freige- 

10 setzt worden sind, wobei die Perforationen War ausgebildet und frei 

von Splitt-Faserfilamenten sind. 

2. Perforierter Vliesstoff nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB 
die Perforationen regelrnaBig angeordnet sind und eine Einzellochfla- 
che von 0,01 bis 0,60 cm 2 aufweisen. 

15 3. Perforierter Vliesstoff nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB im Vliesstoff das Verhaltnis von maximaler Entfernung von 
Punkten auf der Vliesstoff oberflache zur nachsten Perforation zur mi- 
nimalen Entfernung 1:1 bis 2:1 betragt. 

4. Perforierter Vliesstoff nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch ge- 
20 kennzeichnet, daB die offene Lochflache 8 bis 40 % betragt. 

5. Perforierter Vliesstoff nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurchge- 
kennzeichnet, daB der perforierte Vliesstoff aus Polyolefin- und Polye- 
sterfilamenten in einem Gewichtsverhaltnis im Bereich von 20:80 bis 
80:20 aufgebaut ist. 

25 6. Perforierter Vliesstoff nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Vliesstoff mit 0 bis 0,60 Gew %, bezogen auf 
das Vliesstoffgewicht, mindestens einer oberflachenaktiven Wirksub- 
stanz impragniert ist. 
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7. Perforierter Vliesstoff nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Strike Through-Wert nach einer Minute weniger 
als 3 Sekunden, der Rewet-Wert weniger als 0,5 9 und die Hdchst- 
zugkraft in Langsrichtung mindestens 30N/5 cm betragen. 

5 8. Verfahren zur Herstellung von perforierten Vliesstoffen nach einem 
der Anspruche 1 bis 7 durch Ablegen von splittbaren Pie- Oder Hol- 
low-Pie-Endlosfasern, deren Querschnitt mindestens zwei unter- 
schiedliche thermoplastischePolymere mit unterschiedlicher Hy- 
drophobizitat in einer abwechselnden Kuchenstuckanordnung auf- 
10 weist, zu einem Vliesstoff, nachfolgendes Splitten und Verschlingen 

der Fasorn Splitt-Fiiamente zu verschlungenen Endlosfilamonton Mi- 
krofaserfilamenten mit Hilfe von Hochdruck-Wasserstrahlen, und 
nachfolgendes Perforieren des gebildeten Vliesstoffes mit Hochdruck 
Wasserstrahlen. 

15 9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB das Perfo- 
rieren auf Entwassungs- und Lochbildungstrommeln erfolgt, die Erhe- 
bungen auf der Oberflache aufweisen. 

1 0. Verwendung von perforiertem Vliesstoff nach einem der Anspruche 1 
bis 7 als Topsheet in Hygieneprodukten wie Windeln oder Damenbin- 
20 den. 
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